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GLOSARIO 
 
 
INDICADOR: magnitud utilizada para medir o comparar los resultados 
efectivamente obtenidos, en la ejecución de un proyecto, programa o actividad. 
Resultado cuantitativo para comparar 2 variables. 
 
MUESTREO DEL TRABAJO: es una técnica que se utiliza para investigar las 
proporciones del tiempo total dedicada a las diversas actividades que componen 
una tarea, actividades o trabajo. Los resultados del muestreo sirven para 
determinar tolerancias o márgenes aplicables al trabajo, para evaluar la utilización 
de las máquinas y para establecer estándares de producción. 
 
NIVEL DE CONFIANZA: es la probabilidad a priori de que el intervalo de 
confianza a calcular contenga el verdadero valor del parámetro. Se indica por 1-α 
y habitualmente se da en porcentaje. 
 
NUMERO ALEATORIO: un número aleatorio es aquel obtenido al azar, es decir, 
que todo número tenga la misma probabilidad de ser elegido y que la elección de 
uno no dependa de la elección del otro. 
 
PLAN DE MEJORAMIENTO: es el conjunto de elementos de control, que 
consolidan las acciones de mejoramiento necesarias para corregir las 
desviaciones encontradas en el Sistema de Control Interno y en la gestión de 
operaciones, que se generan como consecuencia de los procesos de 
autoevaluación, de evaluación independiente y de las observaciones formales 
provenientes de los órganos de control. 
 
PROCESO DE PRODUCCIÓN: en un sistema de acciones que se encuentran 
interrelacionadas de forma dinámica y que se orientan a la transformación de 
ciertos elementos. De esta manera, los elementos de entrada (conocidos como 
factores) pasan a ser elementos de salida (productos), tras un proceso en el que 
se incrementa su valor 
 
PRODUCCIÓN: proceso por medio del cual se crean los bienes y los servicios 
económicos. Es la actividad principal de cualquier sistema económico que está 
organizado precisamente para producir, distribuir y consumir los bienes y servicios 
necesarios para la satisfacción de las necesidades humanas. 
 
PRODUCTIVIDAD: vínculo que existe entre lo que se ha producido y los medios 
que se han empleado para conseguirlo (mano de obra, materiales) La 
productividad suele estar asociada a la eficiencia y al tiempo: cuanto menos 
tiempo se invierte en lograr el resultado anhelado, mayor será el carácter 
productivo del sistema. 
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TIEMPO ESTANDAR es el considerado como base para calcular la producción 
por ciclo, hora, o turno de alguna máquina o una persona y en este se deben 
considerar todos los tiempos que afecten al ciclo de producción como experiencia 
y fatiga del operador, cambios de materiales, acciones del operador como tomar 
agua, ir al baño entre otros. 
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RESUMEN 
 
 
La empresa de confecciones marca NAGA, es una empresa del sector textil 
dedicada a la fabricación y comercialización de prendas de vestir para caballero, 
ubicada en el Municipio de Dosquebradas sobre la avenida Simón Bolívar. 
Actualmente esta empresa tiene una notable falta de planeación de sus 
actividades por desconocimiento de los tiempos estándar en el área de producción 
en general, debido a que nunca se ha realizado un estudio apropiado que 
establezca esta información que permita mejorar el proceso y la productividad del 
mismo. 
 
El propósito principal de este trabajo es presentar una propuesta que contribuya 
con el mejoramiento de las actividades realizadas en la sección de extendido y 
corte que hacen parte del área de producción de la empresa. Para ello se realizó  
inicialmente un diagnóstico que nos permitiera establecer la situación actual de la 
empresa y el desarrollo de las diferentes actividades, para así poder determinar 
qué tipo de estudio debíamos realizar que se adaptara a la forma como se 
ejecutan las tareas en esta sección. Se determinó que el muestreo de trabajo era 
el método más apropiado para tomar las muestras, debido a que las tareas no 
eran repetitivas y exigían largos tiempos de observación. El muestreo de trabajo 
durante intervalos de tiempo y a través de cálculo de números aleatorios permite 
tomar muestras de las diferentes actividades realizadas, donde además estarán 
presentes los tiempos productivos e improductivos, que nos permitirán proponer 
las diferentes mejoras a realizar en el área.  
 
Finalmente con este trabajo, se pretende dejar una guía que sirva de base para 
que otras personas le den continuidad al estudio y lo extiendan inclusive a toda el 
área de producción y puedan contribuir de gran manera al mejoramiento de la 
productividad de la empresa 
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ABSTRACT 
 
 
 
 
The clothing company NAGA is a textile company engaged in the manufacture and 
marketing of clothing for men, located in the municipality of Dosquebradas on 
Simon Bolivar Avenue. Currently the company has a notable lack of planning of 
their activities by lack of standard time in the area of production in general, 
because it has never done a proper study to establish this information to improve 
the process and productivity of them. 
 
The main purpose of this paper is to present a proposal to contribute to the 
improvement of activities in the extended and cut section that are part of the 
production area of the company. 
 
Thus, we carried out a diagnosis that will allow us to establish the current situation 
of the company and the development of different activities, and in order to 
determine what type of study we should make that adapts to the way tasks are 
executed in this section. 
 
We determined that the sampling method was the most appropriate to take 
samples because the tasks were not repetitive and demanded long observation 
times. The taking of samples during time intervals through random calculation of 
numbers allows sampling the different activities, which also will present the 
productive and unproductive time that will also allow us to propose the different 
improvements to be made in the area. 
 
Finally, we pretend to leave a guide as a basis for others to give continuity to the 
study and even extend to the whole area of production and who can contribute 
greatly to improving the productivity of the company. 
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INTRODUCCIÓN 
 
 
Tener una buena participación en el mercado y lograr que los clientes se fidelicen 
con una marca, es un reto que afrontan todas las empresas para posicionarse en 
el mercado que a diario es cambiante. 
 
La empresa de confecciones marca Naga no es ajena a este objetivo y por esta 
razón ha venido trabajando en el proceso de cambio de enfoque familiar a 
administrativo, desarrollando su direccionamiento estratégico y revisando en qué 
áreas de su empresa presenta la mayor cantidad de falencias que no le permiten 
mejorar la productividad, para así fortalecerla y obtener la ventaja competitiva en 
el mercado. 
 
De esta revisión resultó ser el área de producción la que mayor número de 
falencias presenta, y por tal razón se pretende con este trabajo realizar a través 
del muestreo de trabajo toma de muestras que nos permitan hacer un análisis de 
la problemática que allí se presenta y poder proponer mejoras al proceso 
específicamente en la sección de extendido y corte a través del cálculo de los 
tiempos estándar de los diferentes productos que allí se fabrican. 
 
La técnica de muestreo de trabajo es usada cuando las tareas no son repetitivas 
como en este caso y se hace a través de observaciones a las diferentes tareas en 
intervalos de tiempo generados a través de números aleatorios. 
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1.  EL PROBLEMA DE INVENTIGACIÓN 
 
 
1.1  PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 
 
 
La empresa de producción de ropa para caballero marca NAGA, es una empresa 
del sector de la confección dedicada a la producción y comercialización de 
prendas de vestir. Cuenta con una larga trayectoria en el mercado regional y 
Nacional. 
 
Solo hasta hace dos años inició con la implementación de una estructura 
organizacional, lo que hace que a la fecha no se encuentre totalmente organizada 
en todas sus áreas, dificultando que existan manuales de procedimiento, limitando 
que no se conozcan los tiempos predeterminados de cada tarea. Razón por la cual 
se hace necesario iniciar, con estudios que permitan optimizar sus procesos. 
 
La situación descrita anteriormente evidencia la necesidad de realizar estudios e 
implementar mejoras relacionados con el tema de producción enfocados en la 
determinación de tiempos en el área de corte y la mejora continua por parte de sus 
empleados, ya que se cuenta con grandes inconvenientes que no permiten que el 
trabajo se realice de manera óptima cada día, como son la dificultad a la hora de 
realizar la planeación diaria o por un período de tiempo de las actividades 
realizadas en el área, el hecho de no conocer la capacidad productiva en el área 
de corte, y de no saber si las técnicas utilizadas en esta área son las apropiadas. 
“En la empresa “D`CASTAÑEDA” se realizó un estudio de medición y evaluación 
del desempeño laboral con la técnica de muestreo de trabajo en la sección de 
confección del área de producción. 
 
En busca de tener un crecimiento sostenible y una mejora en sus procesos 
productivos, la empresa ha ido implementando y adquiriendo nuevas tecnologías 
para la confección de sus prendas en algunos de sus procesos. Sin embargo 
carece de un profesional idóneo que aplique un conocimiento científico y practico 
en miras a implementar estrategias de producción principalmente, debido a que 
las actividades desarrolladas en su sede son netamente operacionales.  
 
Por esta razón desean implementar un estudio en producción que permita evaluar 
el desempeño de los operarios para obtener la información necesaria que permita 
valorar  los niveles de productividad de los operarios y las  secciones de trabajo”.1 
                                                          
1
GARCÍA VALENCIA, Víctor Raúl. Estudio, medición y evaluación del desempeño laboral con la técnica de muestreo 
de trabajo en la sección de confección del área de producción de la empresa D`CASTAÑEDA. Trabajo de grado 
Ingeniero Industrial.  Pereira. Universidad tecnológica de Pereira. Facultad de industrial. Departamento de ingenierías, 
2012,76p. 
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De igual manera, que la empresa DCASTAÑEDA, la empresa de confecciones 
marca NAGA, que no cuenta con estandarización de procesos, métodos de tiempo 
y nuevas tecnologías de trabajo, busca una solución a la problemática que trae 
como consecuencia que en la planta de producción se detenga el desarrollo de 
actividades en algún momento, ya que no se entrega a tiempo el producto que 
resulta de las actividades de esta sección, debido a la generación de tiempo 
ocioso, la ausencia de planeación para evitar cuellos de botella, no contar con la 
cantidad de  operarios y conocimientos necesarios, que las técnicas de corte no 
sean las adecuadas, reproceso en la elaboración del producto como consecuencia 
de la mala calidad de los cortes, generando sobrecostos, calidad deficiente del 
producto terminado, Incumplimiento en el tiempo establecido de acuerdos a los 
planes de proyección de ventas y como factor fundamental pérdida de la 
fidelización de clientes alterando el GOODWILE de la empresa. 
 
Teniendo identificados los síntomas y causas del problema presente en el área, la 
forma de aportar con la solución de éste, es por medio de la toma de tiempos y el 
mejoramiento del proceso, el cual permitirá conocer la capacidad productiva de los 
operarios que laboran en el área de corte, las técnicas y las fallas presentes. “En 
la empresa “Manufacturas infantiles S.A” se realizó un estudio para conocer la 
capacidad productiva en la empresa estableciendo cuales actividades generaban  
y cuáles no generaban valor al producto, en cada proceso productivo, para cual se 
apoyaron en el muestreo de trabajo. 
 
Este proyecto muestra los resultados del estudio del Muestreo de trabajo en el 
área productiva de la empresa ubicada en la ciudad de Pereira. El objetivo 
primario fue determinar los estándares de tiempo para conocer la capacidad 
productiva de la empresa, gracias al conocimiento de cuáles actividades 
generaban y  cuáles no generaban valor a los productos comercializados por la 
empresa. Para de esta manera poder realizar un diagnóstico de la existencia de 
improductividad, y proponer metodologías que permitan reducirla”.2 
 
Teniendo conocimiento de esto,  se podrán planear estrategias, como la solución 
de cuellos de botella, implementar mejoras y minimizar el tiempo de ocio. 
Con el fin de darle continuidad a este proceso de mejora se ha venido analizando 
en cuales de sus áreas se tiene falencias que no le permiten cumplir los objetivos, 
                                                                                                                                                                                 
 
 
2
CARMARGO OTALVARO, Juan Sebastián y LÓPEZ ZAPATA, Juan David. Implementación de la metodología de 
muestreo del trabajo en los procesos de la empresa manufacturas infantiles s.a. Trabajo de grado Ingeniero Industrial.  
Pereira. Universidad tecnológica de Pereira. Facultad de industrial. Departamento de ingenierías, 2012,67p. 
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como son: ganar participación en el mercado, incremento en su rentabilidad, y la 
generación de productos de calidad, cuyo fin es satisfacer el cliente, que es el 
usuario final y la razón de ser de la empresa. 
 
Las herramienta que se utilizará para llevar a cabo dicho proceso es el muestreo 
de trabajo basado en principios estadísticos según el cual se hacen observaciones 
instantáneas al azar o sistemáticamente. Es decir, en este método se hacen 
observaciones  puntuales a intervalos establecidos al azar o en forma sistemática. 
No se toma el  tiempo de toda la operación, se anota el tipo de movimiento que se 
está llevando a cabo en ese preciso instante. 
 
 
1.2  FORMULACIÓN DEL PROBLEMA 
 
 
¿Cuál es la metodología bajo la cual debe trabajar el área de corte de la empresa 
de confección de ropa para caballero marca NAGA para que logre mejorar sus 
técnicas y tiempos, y pueda cumplir con oportunidad y calidad a todos los clientes 
que demandan nuestros productos? 
 
 
1.3  SISTEMATIZACIÓN DEL PROBLEMA 
 
 ¿Cuáles son las actividades realizadas por el personal del área de corte de 
la empresa de confección de ropa para caballero marca Naga? 
 
 ¿Cuáles son las actividades productivas e improductivas que se desarrollan 
dentro del proceso? 
 
 ¿Cómo se realizará el diagnóstico de la situación actual que genera el 
problema? 
 
 ¿Cuál será la cantidad de observaciones a tomar para establecer el tiempo 
predeterminado de cada tarea en el área de corte mediante la utilización del 
muestreo de trabajo? 
 
 ¿Cuál será el resultado del desempeño laboral en la empresa de confección 
de ropa para caballero marca NAGA obtenidos mediante la aplicación de la 
técnica de muestreo de trabajo? 
 
 ¿Cuál es el modelo productivo para disminuir el tiempo ocioso frente al 
tiempo total de trabajo? 
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2.  OBJETIVOS DE LA INVESTIGACIÓN 
 
 
2.1  OBJETIVO GENERAL 
 
 
Realizar el  estudio de métodos y tiempos en el área de corte de la empresa de 
confección de ropa para caballero marca NAGA con el fin de lograr el 
mejoramiento de sus técnicas y tiempos a través del diseño de una  propuesta que 
permita entregar con calidad y oportunidad los productos de la marca a sus 
clientes. 
 
 
2.2  OBJETIVOS ESPECIFÍCOS 
 
 
 Estudiar la metodología actual de trabajo del área de corte. 
 
 Determinar las actividades productivas e improductivas del área de corte. 
 
 Realizar trabajo de campo en el área de corte para establecer las causas y 
consecuencias que generan la no entrega a tiempo y con calidad de 
producto a los clientes. 
 
 Determinar la cantidad de observaciones a realizar mediante la aplicación 
de la técnica de muestreo de trabajo. 
 
 Observar y evaluar el desempeño laboral de los operarios de dicha área 
mediante la implementación del muestreo de trabajo. 
 
 Determinar el tiempo estándar. 
 
 Presentar propuestas para la disminución del tiempo ocioso en el área de 
corte. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 23 
 
3.  JUSTIFICACIÓN 
 
 
El sector textil – confección ha sido uno de los sectores de mayor tradición y 
reconocimiento en la economía Colombiana, especialmente por el impacto 
generado en el empleo, la producción, la internacionalización y el desarrollo 
económico del país. 
 
Entre las fortalezas del sector está el conocimiento técnico en destrezas y 
habilidades de potencial humano, el hecho de ser una industria con casi cien años 
de tradición y el tener entre sus oportunidades el desarrollo de procesos de 
especialización de productos, con unidades estratégicas de negocios y empresas 
generadoras de servicios, para resolver así el problema de estructura de costos. 
No obstante no podemos desconocer que en el sector existen empresas que aún 
manejan su proceso productivo de una manera muy artesanal y con un enfoque 
familiar y no cuentan con estudios de tiempos que les permitan ser más eficientes 
y competitivos para su crecimiento y posicionamiento en el mercado. 
 
Debido a la dinámica del mercado éstas empresas han visto la necesidad de 
cambiar su enfoque a uno que le ayude a fortalecer la organización tanto 
económica, administrativa así como también productivamente. 
 
De acuerdo al cambio que se ha presentado en el sector textil-confección en los 
últimos tres años, la empresa de ropa para caballeros marca NAGA vio la 
necesidad de modificar el enfoque familiar que desde su nacimiento en el año 
1928 tenía, a un enfoque donde existiera una estructura organizacional, debido a 
que estaba perdiendo participación en el mercado, afectando fuertemente su parte 
financiera y la fidelización de sus clientes iba en decremento. 
 
Para fortalecer dicha estructura,  hace dos años  diseñó un plan estratégico, una 
misión, visión, valores, manuales de funciones y competencias y en este momento 
se encuentra desarrollando los manuales de procesos y procedimientos que le 
permitirán optimizar recursos y evidenciar su crecimiento en el tiempo. 
Con el fin de darle continuidad a este proceso de mejora se ha venido analizando 
en cuales de sus áreas se tiene falencias que no le permiten cumplir los objetivos, 
como son: ganar participación en el mercado, incremento en su rentabilidad, y la 
generación de productos de calidad, cuyo fin es satisfacer el cliente, que es el 
usuario final y la razón de ser de la empresa. 
 
Es por esta razón que para la ejecución de este trabajo se quiere hacer énfasis en 
el área de producción específicamente en la sección de corte, donde se pretende 
realizar un análisis en busca de establecer un estudio de toma de tiempos para 
determinar el desempeño laboral y las técnicas utilizadas a través de la 
metodología del muestreo de trabajo con el objetivo de empezar a construir 
estándares para la medición del trabajo, para buscar entonces de esta manera ir 
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dando el primer paso para un estudio de tiempos y que aún no lo tiene la empresa, 
lo cual ha puesto en manifiesto que limite e impidan el desarrollo de sus 
actividades de una manera más eficiente y eficaz. Por medio de éste se pretende  
fortalecer su proceso de producción e ir en busca de un mejoramiento continuo 
que genere estabilidad económica y comercial. 
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4.  MARCO DE REFERENCIA 
 
 
4.1  MARCO TEÓRICO 
 
 
4.1.1 Definición de producción 
 
“La producción tiene por objeto, el proceso de transformación de los insumos, en 
bienes y servicios, pasando por una etapa sucesiva hasta la entrega o despacho 
al cliente.”3Cuando se habla de insumos se hace referencia a recursos tales como 
energía, materia prima, mano de obra, capital, información, entre otros, que a 
través de diferentes procesos son transformados en productos finales para la 
satisfacción del cliente. 
 
Estos procesos se realizan en el área de producción, también conocida como el 
área o departamento de operaciones, manufactura o de ingeniería. 
 
No solo las empresas productoras o industriales cuentan con la función o el área 
de producción, sino también, toda empresa de servicios, por lo que hoy en día, se 
suele utilizar más el término operaciones antes que el de producción, ya que el 
término producción parece sólo implicar bienes tangibles, y no a los bienes 
intangibles o servicios. 
 
Al tener toda empresa, tanto una de bienes como una de servicios, un área o 
departamento de producción, entonces, también, debe contar con un gerente o 
jefe de producción. 
 
 
Existen  algunos factores que influyen en la toma de decisiones alrededor del área 
de producción como son: Proceso, Capacidad, Inventarios, Fuerza de trabajo y 
calidad. De esta manera se toman decisiones sobre cada aspecto: 
 
Decisiones sobre el Proceso 
Decisiones estratégicas (decisiones de alcance de largo plazo, irreversibles 
durante periodos prolongados, tomadas por el gerente, personal corporativo, etc.): 
 determinar el modelo de proceso, si la producción será en línea (por ejemplo, 
en el ensamblaje de automóviles), o será una producción por bloque (por 
ejemplo, en una peluquería: corte de cabello, con lavado y peinado). 
 determinar cuántas unidades se necesitarán producir en un mes. 
 
                                                          
3FREEMAN Edward, GILBERT Daniel, STONER James. Administración, Marco Teórico sobre administración, 
sistema, administración financiera, Gestión y puntos de encuentro. México: Editorial Pearson, 1996. P. 62.  
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Decisiones tácticas (decisiones de alcance de corto plazo, orientadas a la práctica, 
tomadas por el administrador, jefe de línea, etc.): 
 determinar cómo se obtendrán las unidades requeridas a producir. 
 determinar cuántos turnos de trabajo serán requeridos. 
 
Decisiones sobre la Capacidad 
Decisiones estratégicas: 
 determina el tamaño de la instalación. 
 determina la localización de la instalación. 
 
Decisiones tácticas: 
 decidir sobre el tiempo extra. 
 
 
Decisiones sobre Inventario 
 
Decisiones estratégicas: 
 determinar el tamaño de inventario. 
 
Decisiones tácticas: 
 decidir cuánto y cuándo ordenar por vez. 
 
 
Decisiones sobre Fuerza de Trabajo 
Decisiones estratégicas: 
 seleccionar el sistema de incentivos. 
 
Decisiones tácticas: 
 fijar los estándares de trabajo. 
 
 
Decisiones sobre la Calidad 
Decisiones estratégicas: 
 fijar los estándares de calidad. 
 
Decisiones tácticas: 
 definir qué tipo de control se realizará para cumplir con las especificaciones 
requeridas. 
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Todas estas decisiones deben ir en la búsqueda de la consecución de las 
unidades proyectadas en los planes de producción 
Una herramienta importante cuando se conoce la cantidad de unidades a producir 
en una empresa, es definir la metodología de trabajo a través del conocimiento de 
los estándares del trabajo y los trabajadores, para poder asignar las diferentes 
tareas del proceso y dar cumplimento a los planes de producción. 
La metodología de trabajo y la manera de asignar las tareas se puede llevar a 
cabo a través de balanceos  si se conocen los tiempos de las operaciones y las 
tareas que realiza cada operario dentro de la cadena de producción, esto es 
posible gracias a los estudios de tiempo. 
 
4.1.2 Estudios de tiempo 
 
Los estudios de tiempo surgieron aproximadamente en 1880, se dice que 
Frederick W Taylor fue el primero que utilizó un cronómetro para medir el 
contenido del trabajo, su propósito fue definir la jornada justa de trabajo. Hacia 
1900, Franck y Lilian Gilbreth empezaron a trabajar con estudio de métodos. 
Su método era encontrar el mejor método. En 1928, Elton Mayo inició lo que se 
conoce como el movimiento de las relaciones humanas. Por accidente, 
descubrió que las personas trabajan mejor cuando tienen mejor actitud.4 
 
La mano de obra siempre ha sido uno de los factores principales del costo de un 
producto. Conforme se mejora la productividad de la mano de obra los costos se 
reducen, los salarios suben y las utilidades se elevan. Desde los primeros de la 
historia  industrial, la gerencia ha buscado técnicas de ahorro de mano de obra. El 
objetivo y la razón de ser de la tecnología industrial es incrementar la 
productividad y la calidad. El volumen producido por hora de mano de obra es la 
medida más común de la productividad. Las técnicas de los estudios de tiempos y 
movimientos dan a la gerencia las herramientas para medir y mejorar la 
productividad. 
 
La preocupación por la productividad ha sido la motivación primordial de los 
gerentes de producción. La productividad es uno de los intereses de quienquiera 
que tenga que ver con algún negocio. 
 
FREDERICK W TAYLOR (1856-1915)  Se le conoce como el padre de la 
administración científica y la Ingeniería Industrial. Fue la primera persona que se 
valió de un cronómetro para estudiar el contenido del trabajo, y como tal, se le 
tiene por el fundador de los estudios de tiempos. 
                                                          
4MEYERS. Fred E. Estudio de tiempos y movimientos. México: Escala, 1999 p.8. 
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Antes de Taylor, la fuerza laboral creaba sus propios métodos mediante prueba y 
error. Los trabajadores tenían la responsabilidad de ver que todo estuviera a la 
mano para ejecutar el trabajo, así como llevar sus propias herramientas al trabajo. 
Frederick Taylor deseaba que la gerencia rechazara las meras opiniones a favor 
de una ciencia más exacta. Para ello Taylor: 
 
 Especificaba el método de trabajo 
 Instruía al operador en dicho método. 
 Mantenía condiciones estándares para la ejecución de trabajo. 
 Establecía metas de estándares de tiempo. 
 Pagaba bonificaciones  si se hacía el trabajo según especificaciones 
 
A Frederick Taylor se deben las siguientes innovaciones 
 Estudio de tiempos con cronómetros 
 Herramientas de acero de alta velocidad 
 Afiladoras de herramientas. 
 Reglas de cálculo. 
 Organizaciones de tipo funcional. 
 
FRANK (1868-1924) Y LILLIAN (1878-1972) GILBRETH 
 
Frank y LillianGilbreth son conocidos como los padres de los estudios de 
movimientos. En su búsqueda de toda la vida del mejor método para llevar a cabo 
una faena específica, desarrollaron muchas nuevas técnicas de estudio de trabajo. 
 
La facilidad que tenían Frank y Lillian para analizar los movimientos en el trabajo 
aumentaba su capacidad de sustituirlos por movimientos más cortos o menos 
fatigosos para mejorar el entorno laboral. Su investigación llamó la atención sobre 
el hecho de que se puedan obtener grandes avances incluso en los puestos más 
simples, aquellos en que no se supondría que fuera posible. Su estudio 
sistemático de los movimientos redujo de manera importante los costos y creó la 
nueva profesión del análisis de los métodos. 
 
La eliminación de todos los movimientos inútiles y la reducción de los restantes, 
fueron la base del trabajo de los Gilbreth. La supresión de este desgaste no 
deseado se ha convertido en lo que se conoce como simplificación del trabajo. Los 
Gilbreth trazaron diagramas de proceso para mostrar gráficamente la secuencia y 
la relación entre sus elementos. La gráfica de operaciones mostraba los detalles 
de las operaciones individuales. Estos diagramas evidenciaban las relaciones 
recíprocas entre el trabajador y la máquina  
 
ELTON MAYO 
Conocido como el padre del movimiento de las relaciones humanas, el profesor 
Elton Mayo se ocupó de los estudios de productividad en la planta de Hawthorne 
de Western Electric Company .La planta Hawthorne, inició un proyecto de 
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investigación para estudiar cuales eran los factores que influían en la 
productividad. Los estudios transcurrieron entre 1924 y 1933: 
 
Fase I (1924-1927) Estudio de iluminación, la premisa básica de este estudio que 
una mayor iluminación en el área de trabajo incrementaría la productividad. 
 
Fase II (1927-1929) Estudio del ensamble de relevadores, la premisa fundamental 
de este experimento, era que un cambio en las condiciones de trabajo daría como 
resultado un cambio en la productividad. Los factores estudiados fueron: 
 
 Sistema de incentivos 
 Períodos de descanso 
 Descansos pagados para el almuerzo 
 Eliminación del trabajo sabatino 
 Reducción de las horas de trabajo 
 Almuerzos y bebidas gratis 
 
Fase III (1929-1930) Programa de entrevistas: la empresa deseaba conocer su 
opinión sobre lo que querían de su trabajo, la mayor contribución de esta fase fue 
que aprendió a hacer las preguntas y escuchar. 
 
Fase IV (1931-1932) Sala de observación Bank Wire, en esta fase se estudió la 
organización informal y su influencia sobre la productividad 
 
Estos estudios no se dieron como se esperaba, los factores que se creía que 
mejorarían el desempeño no condujeron a una mejora automática, en 
consecuencia se consiguió que se sintieran importantes porque participaban en 
algo que pensaban que eran importantes.  
 
IMPORTANCIA Y USOS DE LOS ESTUDIOS DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS 
 
A. Los estudios de movimiento pueden ahorrar un porcentaje mayor de costos 
de manufactura que cualquier otra cosa que pudiéramos hacer en una 
planta de manufactura. Mediante el recurso de cambiar una máquina por 
otra más automática, eliminamos o automatizamos muchos pasos en un 
proceso. 
 
Los estudios de movimientos se realizan antes que los de tiempo por dos      
razones: 
 
1. El estudio de tiempos es de diseño, y es preciso diseñar un trabajo para 
poder construir una estación de trabajo, capacitar al operador llevar a cabo 
un estudio de tiempos 
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2. No queremos malgastar nuestros esfuerzos estudiando el tiempo de un 
trabajo que obviamente no ha sido definido en la forma correcta, de modo 
que primero hacemos los estudios de métodos. 
           Los estudios de movimiento deben ser considerados en dos niveles. 
 
1. El estudio de los macro-movimientos que corresponde a los aspectos 
generales  y las operaciones de una planta. 
2. El estudio de los - movimientos es el más conocido de los dos tipos, este 
estudio examina el segmento más pequeño de cada trabajo y efectúa 
modificaciones a éste nivel. 
 
B. La importancia de los estándares de tiempo se demuestran con los 3 datos 
estadísticos, rendimiento del 60%, 85% y 120%. Un operación que no siga 
estándares funciona por lo regular al 60% del tiempo, en cuanto que una 
que trabaja con estándares alcanza un rendimiento del 85%, este 
incremento en la productividad equivale aproximadamente a un 42%. 
 
 
4.1.3 Procedimiento para realizar un estudio de métodos según la 
organización internacional del trabajo (oit) 
 
 Seleccionar 
Consiste básicamente en establecer cuál es el problema, caracterizarlo, buscar  
toda la información mínima necesaria y suficiente relacionada con los hechos,  
descartar entre la información real y la ficticia, tener presente los diferente  
aspectos de referencias de las unidades involucradas, emplear la observación  
directa para representar los hechos, garantizar la confiabilidad y seguridad de la 
fuente de información, evaluar los beneficios económicos que traería su solución,  
su factibilidad y el impacto. Es la etapa más importante del procedimiento. 
 
 Registrar 
Consiste en la representación gráfica de los hechos tal cual como son y no  como 
aparentan en el paso anterior esto se hace fundamentalmente a través de la 
observación directa y utilizando como herramienta gráfica los diagramas. Este 
debe hacerse bajo 2 puntos de vista: 
1. Desde el área de puesto de trabajo 
2. Desde el taller (especifico y general) 
 
Los diagramas son: 
 
 Diagrama de operaciones 
 Diagrama de proceso 
 Diagrama de flujo recorrido 
 Diagrama hombre- maquina 
 Diagrama bimanual 
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 Examen crítico 
 
Es una etapa que consiste en revisar, cuestionar, poner a prueba, escudriñar la 
información que se tiene relacionada al problema, esto se hace con espíritu crítico, 
sin ningún tipo de sesgo, se recomienda revisar la dimensión y alcance de lo que 
se quiere hacer, esto con el objetivo de poner a prueba la propuesta evaluando 5 
elementos: Propósito, medios, personas, sucesión, lugar. 
 
Técnicas del interrogatorio: es el medio para efectuar el examen crítico 
sometiendo sucesivamente cada actividad a una serie sistemática y progresiva de 
preguntas como se muestra a continuación: 
 
Ilustración 1. Preguntas examen crítico según estudio de métodos OIT 
 
 
 
 
 
 Idear 
En esta etapa se debe buscar la manera y la forma de tener en cuenta las nuevas 
ideas, los aspectos innovadores, los diferentes puntos de vistas de forma tal que 
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se pueda crear una nueva forma de hacer el trabajo con detalles mejorados; es 
recomendable que se considere los aspectos anteriores para evaluar la necesidad 
de alguna modificación o inclusión. Además se debe dar garantía de lo que se 
está modificando de manera tal de mejorar las condiciones  de trabajo. 
 
 Definir  
Abarca las descripciones detallada de los siguientes aspectos; procedimientos a 
utilizar, disposición del local o el área, ubicación de los equipos y maquinarias, 
entradas y salidas, característica de los equipos, cantidad, disponibilidad, 
mantenimiento, materiales: cantidad y calidad; de la calidad definir atributos, 
variables controles, planes de muestreo, de las instrucciones la orientación de 
producción y nivel de conocimientos del operario 
 
Definir las variables ambientales más importantes que incide en el proceso (ruido, 
vibraciones, polvo, temperaturas, ventilación, iluminación, entre otros). 
 
 Implantar 
 
La empresa debe buscar la forma de garantizar que todas las propuestas para la 
creación del nuevo método mejorado se den; es decir, debe planificar y ejecutar 
aquellas acciones que propendan a garantizar las soluciones propuestas, se debe 
disponer de los recursos necesarios para su materialización y debe existir la 
disposición de la gerencia a apoyar la propuesta de forma conjunta con todas las 
unidades involucradas. 
 
 Mantener en uso 
 
Etapa que consiste básicamente en revisar de forma periódica a intervalos 
regulares el comportamiento, impactos y resultados del método propuesto de 
forma tal que se puedan detectar aquellas desviaciones que pudieran ser 
evaluadas para correcciones futuras, cada empresa debe desarrollar sus propios 
mecanismos y sistema de control que garanticen la efectividad de la propuesta, 
esto redundará en mejoras considerables en: distribución de la planta, ubicación 
de los locales, área de almacenamiento, condiciones de trabajo y eficiencia 
general en el uso de las recursos, esto significa que se generaran mayores niveles 
de productividad, es decir, mayor cantidad de unidades fabricadas por un 
aprovechamiento mejor de los recursos en la misma unidad de tiempo. 
 
4.1.4 Cámara de video 
 
Una de las herramientas recientes para el estudio y registro de métodos y 
estándares de tiempo es la cámara de video. La descripción es una parte 
importante del estudio de tiempo. La grabación en video de algunos minutos de 
cada operación de una estación de trabajo solamente cuesta algunos centavos. La 
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cámara también sirve para grabar una operación y revisarla con el objeto de 
analizar y mejorar los métodos. 
 
4.1.5 Muestreo de trabajo 
 
“El desarrollo del Muestreo de trabajo como técnica de medición del trabajo se  
remonta al año 1935, cuando Tippet sugirió la aplicación de las observaciones  
instantáneas para hacer estudios de tiempos de hombres y maquinas. Luego, en  
1946, Morrow le dio un uso más general con el propósito fundamental de  
identificar las demoras que afectaban a los trabajos. Desde entonces la técnica ha  
sido más desarrollada y refinada. ”5Actualmente se le conoce mundialmente con 
diferentes nombres. 
 
El muestreo de trabajo tiene por objetivo establecer el porcentaje que con respecto  
al período total de tiempo se dedica a ciertas actividades. 
El muestreo de trabajo es una técnica usada para investigar las proporciones del 
tiempo total dedicadas a las diversas actividades que constituyen una tarea o una 
situación de trabajo. Los resultados del muestreo del trabajo son efectivos para 
determinar: la utilización de máquinas y personal; los suplementos aplicables a la 
tarea, y los estándares de producción: aunque se puede obtener  la misma 
información con los procedimientos de estudio de tiempos, el muestreo de trabajo 
con frecuencia la proporciona más rápido y a mucho menor costo. 
 
El Método por Muestreo está basado  en principios estadísticos según el cual se 
hacen observaciones instantáneas al azar o sistemáticamente. Es decir, en este 
método se hacen observaciones  puntuales a intervalos establecidos al azar o en 
forma sistemática. No se toma el  tiempo de toda la operación, sino que al hacer la 
observación al azar o  sistemáticamente, se anota el tipo de movimiento que se 
está llevando a cabo en ese preciso instante. 
El método de muestreo de trabajo tiene varias ventajas en comparación con el 
procedimiento de estudio de tiempos: 
 No requiere la observación continua de analista durante largos periodos. 
 Los tiempos de trabajo de oficina disminuyen. 
 El total de horas- trabajo dedicado por el analista, en general, son menos. 
  El operario no está sujeto a largos periodos de cronómetro. 
  Un solo analista puede estudiar con facilidad las operaciones por 
abrigadas. 
 
                                                          
5 SOTO ARMENTA, Bruno. Medición  del trabajo y muestreo del trabajo. [Diapositivas]. Los Mochis Sinaloa. 2011. 39 
diapositivas, color. 
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PASOS DEL MUESTREO DEL TRABAJO 
 
 Determinar el objetivo del estudio. 
 Determinar las actividades a observar. 
 Establecer niveles de confianza. 
 Realizar el estudio previo. 
 Determinar el tamaño de la muestra. 
 Realizar el calendario de observaciones aleatorias. 
 Realizar el estudio. 
 Obtener conclusiones. 
 
4.1.6 Planeación del estudio de trabajo 
 
Una vez que el analista haya explicado el método y obtenido la aprobación del 
supervisor respectivo, estará en condiciones de realizar el planteamiento 
detallado, que es esencial antes de iniciar las observaciones reales. 
El primer paso es efectuar una estimación preliminar de las actividades acerca de 
las que buscan información. Esta estimación puede abarcar una o más 
actividades. Con frecuencia la estimación se puede realizar razonable, deberá 
muestrear el área o las áreas de interés durante un período corto y utilizar la 
información obtenida como base de sus estimaciones. 
 
Una vez hechas las estimaciones se debe determinar la exactitud que sea de los 
resultados. Esto se puede expresar mejor como una tolerancia dentro de un nivel 
de confianza establecido. El analista llevará a cabo ahora una estimación del 
número de observaciones a realizar. Es posible determinar la frecuencia de las 
observaciones.  
El siguiente paso será diseñar la forma para muestreo de trabajo en la que se 
tabularán los datos y los diagramas de control que se utilizarán junto con el 
estudio. 
 
 
4.2  MARCO CONCEPTUAL 
 
 
Calidad: Es la capacidad de satisfacer y exceder las necesidades del cliente. 
 
Capacidad: Se denomina capacidad al conjunto de recursos y aptitudes que 
tiene un individuo para desempeñar una determinada tarea.  
Capacidad instalada de producción de bienes y servicios es para la cual se 
diseña una instalación. 
 
Diagrama bimanual: Es diseñado para dar una representación sincronizada 
y gráfica de la secuencia de actividad de las manos del trabajador, indicando 
la relación entre ellas. El registro se realiza mediante los símbolos 
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convencionales de los diagramas de proceso (DOP, DAP), omitiendo el de la 
inspección, debido a que el propósito del diagrama es describir los 
movimientos elementales de las extremidades.  
Este diagrama es importante para el registro de las tareas rutinarias, 
repetitivas y de ciclos breves realizadas en contextos de producción de 
volumen bajo o moderado.  
 
Diagrama de flujo: Es una representación gráfica de la secuencia de pasos 
que se realizan para obtener un cierto resultado a través de un proceso, este 
puede ser un producto, un servicio o una combinación de ambos. 
 
Cada paso del proceso es representado por un símbolo diferente que 
contiene una breve descripción de la etapa de proceso. Los símbolos gráficos 
del flujo del proceso están unidos entre sí con flechas que indican la dirección 
de flujo del proceso. 
 
El diagrama de flujo ofrece una descripción visual de las actividades 
implicadas en un proceso mostrando la relación secuencial ente ellas, 
facilitando la rápida comprensión de cada actividad y su relación con las 
demás, el flujo de la información y los materiales, las ramas en el proceso, la 
existencia de bucles repetitivos, el número de pasos del proceso, las 
operaciones de interdepartamentales.  Facilita también la selección de 
indicadores de proceso 
  
Diagrama de flujo recorrido:  Se usa a menudo para el manejo de  
materiales y el trabajo de distribución. Este diagrama presenta, en forma de 
matriz, datos cuantitativos sobre los movimientos que tienen lugar entre dos 
estaciones de trabajo cualesquiera. Las unidades son por lo general el peso o 
la cantidad transportada y la frecuencia de los viajes. 
 
Diagrama de proceso: Es una representación gráfica de los pasos que se 
siguen en toda secuencia de actividades, dentro  de un proceso o 
procedimientos, identificándolos mediante símbolos de acuerdo con su 
naturaleza; Incluye además, toda la información que se considere necesaria 
para el análisis, tal como distancias recorridas, cantidad considerada y tiempo 
requerido. 
 
Diagrama hombre máquina: es usado para estudiar, analizar y mejorar una 
estación de trabajo. Es el que muestra la relación exacta entre el sitio de 
trabajo de una persona y una máquina. Estas características son las que 
ayudan a lograr una mejor utilización de la máquina y el ciclo de trabajo. 
 
Estudio de métodos: Trata de obtener un método mejor que el existente; 
busca reducir el contenido de trabajo suplementario, trata de descubrir y 
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eliminar después el tiempo improductivo y consiguiendo con esto incrementar 
la producción. 
 
Estudio de tiempos: Actividad que implica la técnica de establecer un 
estándar de tiempo permisible para realizar una actividad determinada, con 
base en la medición del contenido del trabajo del método prescrito, con la 
debida consideración de la fatiga y las demoras personales y los retrasos 
inevitables 
 
Fuerza de trabajo: Habilidad tanto física como mental propia de cada 
individuo para desarrollar cierta labor. 
 
Incentivo: Está representado por la motivación que se destina a un 
ciudadano u organización, con la intención de que estos  impulsen el 
crecimiento de la productividad y el mejoramiento del rendimiento, hasta 
alcanzar los objetivos trazados. 
 
Los incentivos no solo se refieren a la obtención de un bien material a cambio 
de la eficiencia en la consecución de una meta establecida, sino que también 
puede tratarse de una palabra de reconocimiento al deber cumplido 
 
Inventarios: Relación ordenada de bienes y existencias de una entidad o 
empresa, a una fecha determinada. 
 
Macromovimientos: Corresponde a los aspectos generales  y las 
operaciones de una planta o de una línea de productos, como operaciones, 
inspecciones, transporte, detenciones o demoras y almacenamiento, así 
como las relaciones entre estas diversas funciones. 
 
Mano de obra: Esfuerzo tanto físico como mental que se aplica durante el 
proceso de aplicación de un bien.  
 
Puede clasificarse como mano de obra directa: cuando influye directamente 
en la fabricación del producto terminado 
 
Y mano de obra indirecta: cuando se reserva a áreas administrativas, 
logísticas y comerciales, no se asigna, por lo tanto, a la fabricación del 
producto de forma directa ni tiene gran relevancia en el precio de ésta. 
 
Micromovimientos: Son técnicas de medición del trabajo en que se utilizan 
tiempos preestablecidos para los movimientos  humanos básicos según su 
naturaleza y las condiciones en que se realizan. 
 
Son los sistemas de mayor precisión que se conocen, aunque su aplicación 
es muy laboriosa. Por lo tanto se utilizan para ciclos de trabajos muy 
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pequeños y grandes series de producción, en que una pequeña variación 
afecta de forma importante a la producción global. 
 
Relaciones humanas: Son las encargadas a crear y mantener, entre los 
individuos relaciones cordiales, vínculos amistosos, basados en ciertas reglas 
aceptados por todos y fundamentalmente, en el reconocimiento y respeto de 
la personalidad humana. El campo de las relaciones humanas es muy 
importante en el ámbito laboral, ya que si no se desarrollan en forma 
amistosa pueden afectar la productividad y la eficiencia de las empresas. 
 
 
4.3.   MARCO SITUACIONAL 
 
 
La empresa de confección de ropa para caballero marca “NAGA”, es una 
empresa del sector textil que se encuentra ubicada en la ciudad de 
Dosquebradas Departamento Risaralda en un punto estratégico del sector 
comercial de la ciudad, sobre la avenida principal (Simón Bolívar) en el Barrio 
Santa Mónica. 
 
Nació en el año 1928 como idea de su fundador el señor Subje Gandur 
Karami quien inicialmente creó una empresa familiar dedicada a la venta de 
telas, y luego se fue abriendo paso a la confección de prendas de vestir 
enfocado en el mercado masculino. 
 
Actualmente se encuentra dirigida por su hijo el señor Nabil Gandur Lattouf y 
cuenta con 5 almacenes en el eje cafetero que venden la marca propia y 
algunas otras marcas, inclusive del mercado femenino,  y a nivel nacional 
distribuye su marca a través de la venta al mayorista. 
 
A partir del año 2011 decidió darle un enfoque diferente a la empresa, 
cambiando su estructura familiar a una estructura  organizacional. 
 
Dentro de su  nueva estructura, diseñó un plan estratégico que contiene los 
siguientes valores institucionales: 
 
Respeto por el cliente 
 
La organización respeta las creencias y derechos de sus clientes y 
colaboradores en todos los niveles de su vida personal y familiar, sus 
creencias y principios, como también su vida profesional. Por ello está 
comprometida en el cumplimiento de principios de cultura ciudadana y en el 
desarrollo de sus colaboradores, en su bienestar y en el mejoramiento de su 
calidad de vida. Cree en su participación, estimula su iniciativa, propicia un 
clima de trabajo orientado hacia las actividades en equipo y al mejoramiento 
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humano del colaborador. Espera de él compromiso, lealtad en su trabajo, 
como condiciones para una relación mutuamente justa y equitativa. 
 
Calidad 
 
Calidad como cultura, como norma de vida corporativa será un compromiso y 
obligación permanentes de todos los miembros de la empresa. Calidad en los 
productos, en los procesos, en el talento humano y en el servicio al cliente 
serán características fundamentales en el actuar diario en NAGA. 
 
Productividad 
 
Uno de los retos que debe afrontar la empresa en búsqueda de su 
sostenibilidad y permanencia, crecimiento y desarrollo es lograr niveles 
óptimos de productividad, que hagan del negocio una actividad eficiente, 
eficaz y rentable. Esto asegura, además, el cumplimiento de sus obligaciones 
y responsabilidades con el personal, clientes, proveedores y accionistas. 
 
Pertenencia 
 
La organización espera que todos sus colaboradores se sientan parte vital de 
la empresa, la respeten, preserven el patrimonio moral y contribuyan a su 
crecimiento y consolidación. Para ello espera que los clientes internos se 
integren, se comprometan y tengan hacia la empresa el arraigo y pertenencia 
que la distinga y diferencie. 
 
Servicio al cliente 
 
Se inicia con la selección del personal, basado no solo en competencias de 
formación, sino también en competencias comporta mentales mediante un 
concepto organizacional como, enfocado en la calidad del servicio. Así 
debemos complacer de manera excelente las necesidades de solicitudes y 
expectativas de los clientes. 
 
MISIÓN 
 
Obtener rentabilidad en el negocio de la confección textil y comercialización 
de prendas para vestir, dirigido a una gran variedad de clientes y mercados 
de manera que promueva el éxito de la familia NAGA. 
 
VISIÓN 
 
Ser una organización líder en la producción y comercialización de prendas 
para vestir, con altos estándares de calidad y una clara orientación hacia el 
servicio al cliente. 
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OBJETIVO DE LA ADMINISTRACIÓN 
 
Como instrumento de planeación, este documento deberá contribuir al logro 
de  la misión institucional, a la vez garantizar la continuidad de los programas 
y procesos que se realicen en los diferentes frentes de la gestión institucional. 
 
Objetivos específicos 
 
 Impulsar la gestión integral de la producción y comercialización de prendas 
de vestir que contribuyan a garantizar el posicionamiento de la marca 
NAGA haciendo énfasis en la comercialización a través de puntos de venta 
generando excedentes financieros. 
 
 Apoyar la producción y comercialización de prendas de vestir, de tal 
manera que se contribuya a la generación de empleo, la dinaminización de 
la economía y el desarrollo sostenible. 
 
 Contribuir al mejoramiento de la calidad de productos, incorporando 
mejores tecnologías de conocimiento, tecnologías de información, 
desempeño por competencias y sistemas de gestión por resultados. 
 
 Orientar, apoyar y liderar un proceso de estructuración de las unidades de 
negocio, promoviendo el desarrollo ordenado y creciente. 
 
 Generar y fortalecer una cultura organizacional, mediante la 
implementación de estrategias de educación, información, comunicación y 
participación de todos los funcionarios en la gestión administrativa, 
productiva y comercial. 
 
 Orientar y articular los procesos de producción y comercialización para 
implementar las políticas y directrices institucionales mediante el 
mejoramiento continuo de los procesos de planificación, información, 
evaluación seguimiento y control. 
 
Actualmente la empresa cuenta con la  estructura organizacional, descrita en el 
siguiente diagrama. 
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Ilustración 2. Estructura Organizacional Empresa de confecciones NAGA 
 
El estudio propuesto en este anteproyecto se realizará en el área de producción 
sección de corte de la empresa antes mencionada en el período comprendido 
entre los meses Enero a Junio del año 2014. 
 
4.3.1 Portafolio de productos 
 
La empresa de confecciones marca Naga está dirigida al mercado masculino 
enfocado en prendas básicas,  pero también cuenta con toques de diseño que le 
dan característica casual a sus prendas, entre las cuales se tiene: 
 
 Pantalón clásico 
 Dril  
 Bermuda 
 Jean 
 Camisa y Guayabera 
 Camiseta 
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4.3.2  Procesos operativos 
 
Los procesos productivos en los que se enfoca nuestro trabajo son: 
 
Tabla 1.  Actividades que se realizan en extendido 
 
Revisar trazo y orden de corte 
Preparar trazo 
Revisar rollos con orden de corte 
Ubicar rollo en soporte 
Envolver rollo en soporte 
Colocar separador de colores 
Contar capas de tela extendidas 
Llenar orden de corte 
Grapar trazo 
Pinar tela 
Enderezar tela 
Conectar y trasladar cortadora 
Cortar piezas de trazo 
Cortar puntas de tela 
Sacar imperfectos 
Extender pantalón 
Extender dril 
Extender bermuda 
Extender jean 
Extender camisa 
Extender camiseta 
Extender otros productos 
 
Tabla 2.  Actividades que se realizan en corte 
 
Cortar pantalón 
Cortar dril 
Cortar bermuda 
Cortar jean 
Cortar camisa –Guayabera 
Cortar camiseta 
Cortar otros productos 
Recoger sobrante de tela(Retal) 
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Limpiar máquina 
Correr tramo para cortar 
Empacar retazos 
Mover cable 
Correr máquina cortadora 
Sacar insumos(entretelas) 
Trasladar bloque cortado 
Arrumar trabajo 
Recoger el trabajo por piezas 
Revisar piezas cortadas 
Virar piezas 
Refilar piezas 
 
4.3.3 Actividades sección corte y extendido 
 
Ilustración 3. Herramientas e insumos de trabajo (papel Kraft) 
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Ilustración 4. Herramientas e insumos de trabajo (Regla) 
 
 
 
Ilustración 5. Herramientas e insumos de trabajo (Tijeras, metro y cinta) 
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Ilustración 6. Herramientas e insumos de trabajo (extendedora) 
 
 
 
Ilustración 7. Herramientas e insumos de trabajo (cortadora) 
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Ilustración 8. Herramientas e insumos de trabajo (perforadora de bolsillo) 
 
 
 
Ilustración 9.  Revisar orden de corte 
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Ilustración 10. Revisar trazo 
 
 
 
 
Ilustración 11. Preparar trazo 
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Ilustración12. Preparar  pinado 
 
 
 
Ilustración 13. Reposar tela 
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Ilustración 14. Extender 
 
 
 
Ilustración 15. Extender 
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Ilustración 16. Grapar trazo 
 
 
 
Ilustración 17. Cortar 
 
 50 
 
Ilustración 18. Cortar 
 
 
 
Ilustración 19. Cortar 
 
 
 51 
 
Ilustración 20. Cortar 
 
 
 
Ilustración 21. Perforar bolsillo 
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Ilustración 22. Recoger retal 
 
 
 
Ilustración 23. Recoger piezas cortadas 
 
 
 53 
 
Ilustración 24. Arrumar trabajo para numeración y paqueteo 
 
 
Ilustración 25. Sección de Extendido y Corte 
 
 
 54 
 
4.4  MARCO LEGAL 
 
 
4.4.1 Manual de comportamiento en planta 
 
Este manual contiene las condiciones de comportamiento de los operarios en la 
planta de producción. 
 
1. Ámbito de aplicación. 
El presente manual es de aplicación a todos los funcionarios y operarios de la 
planta de producción. 
 
2. Compromiso de cumplimiento. 
El personal incluido en el ámbito de aplicación del presente manual deberá 
conocer y respetar, en todo momento, el contenido del mismo.  
 
3. Principios básicos de la conducta en la planta. 
Todos los funcionarios de planta de producción deberán respetar, en todo 
momento y situación los siguientes principios: 
 
3.1. Desempeñar su labor buscando los más altos niveles de calidad y eficacia, 
desarrollando el principio fundamental de defender los intereses dela empresa 
como propios.  
 
3.2. Actuar siempre teniendo como base los principios morales que permiten 
actuar con honestidad, respeto, responsabilidad, lealtad, justicia, compañerismo y 
solidaridad.  
 
3.3. Cumplir y hacer respetar la normativa interna y de procedimientos. 
 
3.4. Mantener una relación de honestidad y confianza con los colaboradores. 
 
3.5. Cumplir de manera absoluta las reglamentaciones y normativas vigentes, en 
los ámbitos en los que desarrollen su actividad, así como delas regulaciones de 
carácter institucional que les afecten.  
 
3.6. Seguir las instrucciones, directrices y políticas de la empresa aceptando 
sugerencias e indicaciones. 
 
3.7. Cumplir con la operación o tarea asignada aportando con dedicación, 
disciplina y cumplimiento a las metas establecidas. 
 
3.8. Responder ante las consecuencias de sus acciones. 
 
4. Normas de conducta. 
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4.1 Tratar y referirse a los compañeros por el nombre, evitar totalmente los 
sobrenombres o apodos. 
 
4.2 Ofrecer un trato correcto a Directivos, compañeros y demás personal de la 
empresa, actuando dentro de los principios de la educación, respeto mutuo y 
conciliación. Responder en forma amable y con cultura, incluso cuando se 
presenten dificultades. 
 
4.3 Informar en forma oportuna y respetuosa a la Gerencia, Líder de producción o 
Técnico Operativo de Planta todas las sugerencias, reclamos o quejas según la 
situación presentada. 
 
4.4 Respetar, ser tolerante, amable, culto, cooperar con los compañeros 
ofreciéndoles apoyo y colaboración,. 
 
4.5 Valorar la amistad, evitando la crítica, el chisme, la envidia, los comentarios 
inapropiados, la agresión física y el irrespeto. 
 
4.6 Utilizar un vocabulario adecuado que indique cultura y buena educación. No 
utilizar expresiones vulgares, ordinarias o de doble sentido, no hacer bromas de 
mal gusto a los compañeros.  
 
4.7 Saludar sin timidez a todas las personas. Ser amable y cordial.  
Decir: “por favor”, “disculpe”, “lo siento”, “gracias”, “Si señor o señora” y demás 
expresiones de cortesía.  
 
4.8 Contestar debidamente cuando le hablen.  
 
4.9 No ingresar a las áreas administrativas en tiempos de operación. 
 
4.10 No faltar al trabajo sin justa causa o sin autorización  previa del Lider de 
proceso de producción.  
 
4.11 Respetar el locker de los compañeros. No dañar los candados, ni tratar de 
violentar la cerradura. Compartir el locker con un compañero. 
 
4.12 No traer objetos, ni productos alimenticios para vender en la planta de 
producción.  
 
4.13 No hacer negocios de ningún tipo: ventas, cambios, rifas, entre otros, en la 
planta de producción. 
 
4.14 Durante la estadía en la planta de producción, permanecer en perfecto 
silencio evitando ruidos, comentarios y actitudes que afecten el desarrollo de la 
operación. Escuchar con atención los directivos de planta y cumplir sus 
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instrucciones. Entregar el producto o control de producción cuando se le solicite. 
Trabajar en concentración y atención.  
 
4.15 Prohibido el ingreso de celulares, radios, audífonos, manos libres, cámaras 
fotográficas y/o cámaras de video o grabadoras encendidas o apagadas a las 
instalaciones de la planta.  
 
4.16 Informar al patinador de todas las inconsistencias, fallas o problemas 
presentados y no a otros operarios. 
 
 
4.17 Todas las pertenencias: maletines, chaquetas, accesorios, deben ser dejados 
en el looker asignado al momento de ingreso a la empresa. 
 
4.18 Se permite el ingreso de alimentos al sitio indicado en portacomidas 
transparentes o en  papel aluminio por lo tanto es prohibido otro medio como ollas, 
cocas, bolsas o cualquier otro medio para el ingreso de alimentos.  
 
 4.19 Se permite el ingreso de botellas plásticas transparentes con agua al área de 
máquinas, las cuales deben ser llenadas al ingreso o en los tiempos establecidos 
para consumir alimentos.  
 
4.20 No podrá disponerse de las máquinas para ningún fin particular sin la debida 
autorización de la Gerencia. 
 
4.21 Prohibido recibir visitas de familiares, amigos, vendedores o proveedores en 
las instalaciones de la planta de producción. 
 
4.22 Seguir las normas de vestir propuestas por la empresa, el uso del uniforme 
es de carácter obligatorio en todo momento de permanencia en la planta de 
producción, sin excepción todos los funcionarios (as) deberán usar pantalón largo 
y se recomienda por seguridad calzado cerrado.  
 
4.23 No se permite la operación de máquinas con accesorios como anillos, 
pulseras, relojes, gorras o cualquier otro accesorio que afecte la integridad, 
seguridad o presentación del operario o funcionario.  
 
4.24 Las funcionarias (os) que luzcan cabello largo deberán mantenerlo recogido 
durante la permanencia en la planta de producción. 
 
4.25 No es permitido ingerir o ingresar alimentos, mascar chicle, portar mochilas, 
canguros, y abrigos dentro de la planta de producción. 
 
 4.26 Ningún operario debe levantarse del puesto de trabajo para buscar apoyo en 
alguna de las actividades que esté realizando, para esto deberá solicitar servicio 
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utilizando la bandera de acuerdo a la necesidad presentada de la siguiente 
manera:  
  
Bandera color verde: Llamado al patinador. 
 
Bandera de  color azul: Llamado al Técnico Operativo de Planta.  
 
Bandera de color blanco: Llamado al Técnico de Desarrollo de Producto. 
 
 4.27 En caso de fallas en la máquina, colocar bandera azul para informar al 
“Técnico Operativo de Planta”, quien deberá cambiar la bandera azul por bandera 
roja y elaborar el registro del mantenimiento correctivo e informar al Técnico 
Mecánico para que proceda con la corrección. 
 
 4.28 El mantenimiento preventivo y aseo de la planta se deberá realizar una vez 
se han detenido todas las actividades de la planta.  
 
4.29 Cada operario se hace responsable de los accesorios entregados para 
realizar su función y deberá hacer entrega de ellos una vez se retire de la 
empresa.  
 
4.30 Se prohíbe sacar de la empresa: agujas, pies, caja bobinas o cualquier 
accesorio suministrado por la empresa para el correcto cumplimiento de la 
operación.  
 
4.31 El formato “Control de producción por operario”, debe ser diligenciado cada 
hora, con los datos de producción de la hora que le corresponda. 
 
4.32 No está permitido el acceso al área de entrega de producto o subirse al 
ascensor para entrega de producto terminado.  
 
5. Medidas disciplinarias 
 
El incumplimiento de cualquiera de las normas del presente documento se 
considerara falta grave y se aplicará el siguiente procedimiento:  
  
5.1. Incumplimiento de primera vez, llamado de atención con memorando.  
 
5.2. Incumplimiento de segunda vez, sanción por dos días sin remuneración.  
 
5.3 Incumplimiento de tercera vez, terminación del contrato laboral. 
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4.4.2 Reglamento interno de trabajo 
 
El reglamento interno de trabajo, siempre que no afecte los derechos mínimos del 
trabajador, es una herramienta indispensable para resolver los conflictos que se 
llegaren a presentar dentro de la empresa, y es tan importante que si no existiera, 
sería muy difícil sancionar a un trabajador por algún acto impropio, puesto que no 
habría ninguna sustentación normativa o regulatoria que ampare una decisión 
sancionatoria. El reglamento interno del trabajo, se encarga de contemplar 
aquellos aspectos no contemplados de forma expresa por la ley, o que 
simplemente han quedado al libre albedrío de las partes. 
 
El reglamento interno del trabajo está reglamentado por los artículos 104 a 125 del 
código sustantivo del trabajo, considerando, claro está, las derogatorias que hizo 
el la ley 1429 de diciembre 29 de 2010.Resulta pertinente recalcar la importancia 
del reglamento interno de trabajo, puesto  que este será el que sirva de guía y de 
herramienta para mantener el orden dentro de la empresa. Su importancia también 
se vislumbra al momento de tratar algún problema surgido con un trabajador, 
puesto que cualquier sanción debe estar contemplada en el reglamento, y si este 
no existe, la empresa tendrá dificultades si decide sancionar a un empleado sin las 
bases regulatorias y sin ofrecerle al trabajador un debido proceso, aspectos que 
deben estar en el reglamento interno de trabajo .No hay que olvidar que el 
empleador no puede imponer una sanción no prevista en el reglamento interno de 
trabajo, y si no hay reglamento no habrá posibilidad de sancionar a un empleado. 
 
4.4.3 Copaso 
 
Por otro lado, la empresa se encuentra realizando todo lo necesario para la 
creación del Comité Paritario de Salud Ocupacional (COPASO).  
 
El Comité Paritario de Salud Ocupacional constituye un medio importante para 
promocionar la Salud Ocupacional en todos los niveles de la Universidad, buscar 
acuerdos con las directivas y responsables del Programa de Salud Ocupacional en 
función del logro de metas y objetivos concretos, divulgar y sustentar prácticas 
saludables y motivar la adquisición de hábitos seguros. 
La resolución 2013 de 1986 resuelve que todas las empresas e instituciones 
públicas o privadas que tengan a su servicio 10 o más trabajadores, están 
obligadas a conformar un Comité Paritario de Salud Ocupacional (COPASO).  El 
artículo 35 del Decreto 1295 de 1994 establece para empresas de menos de 10 
trabajadores, la obligación de nombrar un Vigía Ocupacional. 
El COPASO debe estar conformado por igual número de representantes por parte 
del empleador e igual número de representantes por parte de los trabajadores. El 
empleador debe nombrar sus representantes y los trabajadores elegirán los suyos 
mediante votación libre. El Vigía Ocupacional es elegido por el empleador, no 
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requiere proceso de votación. El período de vigencia de los miembros del Comité 
es de 2 años, al cabo del cual podrán ser reelegidos. 
Debe ser registrado en el Ministerio de Protección Social, el cual puede verificar su 
legalidad por medio de visitas a las empresas. 
 
El COPASO se debe reunir por lo menos una vez al mes en la empresa y en horas 
de trabajo y mantener un archivo de las actas de reunión. 
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5.  DISEÑO METODOLÓGICO 
 
 
5.1  TIPO DE INVESTIGACIÓN 
 
 
Para lograr el cumplimiento  de los objetivos del proyecto es necesario realizar un 
estudio detallado y preciso a la situación existente en el área de producción, 
sección de corte de la empresa NAGA, razón por la cual se implementaran dos 
tipos de investigación, exploratoria y descriptiva. 
 
Investigación exploratoria: Es aquella que se efectúa sobre un tema u objeto 
desconocido o poco estudiado, por lo que sus resultados constituyen una visión 
aproximada del objeto. La aplicación de este tipo de investigación tiene como 
finalidad identificar características y variables de la problemática objeto del 
estudio, con el fin de descubrir las bases y recabar información que permita como 
resultado del estudio la formulación de una hipótesis.  
 
 Investigación descriptiva: El objetivo es llegar a conocer con precisión las 
dimensiones de un fenómeno dado, al especificar propiedades, características y 
rasgos importantes de este, en un contexto determinado, permitiéndonos conocer 
el paso a paso de las etapas de un proceso, lo que facilita la estandarización de 
las tareas. Además nos ayuda a identificar la relación que existe entre dos o más 
variables. 
 
Una de las ventajas que ofrece la investigación descriptiva es el diagnóstico de la 
situación problema, ya que al realizarlo detalladamente permite identificar 
desviaciones en los procesos, diferencias metodológicas entre los funcionarios 
que realizan las labores y tareas que no generan valor al proceso productivo, 
permitiendo desarrollar propuestas para obtener mejoras que incrementen la  
productividad. 
 
 
5.2  FUENTES PARA  RECOLECCIÓN DE INFORMACIÓN 
 
 
PRIMARIAS: La información será obtenida por medio de la observación, que 
consistirá en observar presencialmente a los colaboradores de la organización en 
cada proceso de la sección, hasta reunir las muestras necesarias para la 
investigación, además de la  aplicación del muestreo de trabajo en el área de corte 
y los aportes suministrados por los funcionarios.  
 
SECUNDARIA: La información secundaria  no es relevante en el estudio que se 
realizará, ya que esta empresa no cuenta con estudio de métodos y tiempos. 
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5.3  TÉCNICAS EN LA RECOLECCIÓN  DE LA INFORMACIÓN 
 
 
Para realizar la recolección de la información se debe tener en cuenta que se va a 
utilizar  la técnica de muestreo de trabajo. Esta técnica se lleva a cabo, mediante 
el proceso de observación, se identificará las acciones que se realizan en cada 
proceso en el área de corte, con el fin de captar en cada muestra si el operario 
está ejecutando una actividad productiva o una actividad improductiva; y se 
registrará dicha información en una tabla con valores aleatorios de tiempo 
previamente establecidos de la jornada laboral diaria. Cabe resaltar que una 
observación es similar a una fotografía, ya que el objetivo es documentar qué se 
hace en un instante específico, más no en un espacio continúo de tiempo. Además 
de deben tener en cuenta las siguientes etapas: 
 
5.3.1 Población objetivo: seleccionar el trabajo y grupo que será estudiado 
 
La población objetivo en la cual se aplicará  el estudio, son los operarios que 
laboran en el área de producción, específicamente en la sección de corte de la 
empresa NAGA. 
En esta sección se realizan dos procesos, uno que consiste en el extendido y 
corte de las telas y el otro que se encarga de la numeración y paqueteo de las 
piezas cortadas, para su entrega y abastecimiento de la planta de confección. Las 
labores de estos procesos dependen de los 6 operarios que laboran en esta 
sección. 
 
5.3.2 Informar a los operarios de dicha área del proceso que se va a realizar 
 
5.3.3 Delinear las operaciones y preparar las listas de actividades de los 
trabajadores. 
 
5.3.4 Definición de criterios estadísticos 
 
5.3.4.1 Tamaño de la muestra 
 
Los criterios estadísticos principales a tener en cuenta para la realización del 
estudio son principalmente dos, el nivel de confianza y la exactitud, los cuales ya 
vienen predeterminados en tablas, estos parámetros sirven para alimentar el 
modelo matemático el cual nos permitirá  obtener la cantidad de observaciones 
necesarias a realizar en cada puesto de trabajo de la empresa, tal y como se 
muestra a continuación: 
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Dónde: 
 
N: Número de observaciones 
Z: Desviación normal dependiendo del nivel de confianza deseado. 
 
P: porcentaje del tiempo total en el que los empleados que ejecutan un elemento 
de trabajo. 
 
P: porcentaje elemental. Un trabajo puede tener varios elementos, pero sólo se 
considera el más pequeño de la operación.  
 
A: Exactitud 
 
 
 
 
 
 
 
Se determinó trabajar con un Nivel de Confianza del 90% y una Exactitud del 10%, 
la justificación de trabajar con estos valores obedece a tres razones 
principalmente la primera es la que tiene que ver con el tiempo y la economía para 
registrar la información, ya que trabajar con niveles de confianza y exactitud 
mayores requiere de mayor numero de observaciones y por ende mayor cantidad 
de tiempo para la recolección de la misma, la segunda razón es porque no se 
hace necesario realizar una gran cantidad de muestras para detectar las falencias 
que se puedan estar presentando en los procesos de producción de la empresa y 
la tercera razón es porque los resultados obtenidos con estos parámetros son 
aceptados y confiables y permiten inferir y dar resultados buenos para obtener 
buenas conclusiones. 
 
5.3.4.2 Error estándar de producción 
Ó  
Sp = Error estándar de la Producción. 
 p = porcentaje de tiempo inactivo. 
% Z 
90 1.65 
95 1.96 
99 2.58 
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 q =porcentaje de tiempo en marcha. 
n = número de observaciones o tamaño de la muestra que determinar. 
 
5.3.4.3 Determinación  del tiempo estándar  
 
El muestreo del trabajo puede ser muy útil para establecer los estándares de 
tiempo en las operaciones de mano de obra directa e indirecta. La técnica es la 
misma que la usada para determinar suplementos. El analista debe de tomar un 
gran número de observaciones aleatorias. El porcentaje total de observaciones 
que la instalación o la operación está trabajando se aproxima al porcentaje del 
tiempo total  que en realidad se encuentra en ese estado. 
De manera más específica, el Tiempo Observado en (TO) para un elemento dado 
se calcula a partir del tiempo del trabajo dividido entre el número de unidades 
producidas durante ese tiempo:  
 
TO = T X ni/ P X n 
 
Dónde: 
 
T = Tiempo total 
Ni= Número de ocurrencias para el elemento i 
N =Número total de observaciones 
P = Producción total por periodo estudiado 
El tiempo normal (TN) se encuentra  multiplicando el tiempo observado por la tasa 
de producción por medio. 
 
5.3.4.4 Eficiencia 
 
Es un indicador que  mide la utilización  del recurso tiempo, de forma que no se 
pierda en otras actividades diferentes a las operaciones de  valor agregado a la 
prenda. 
 
E=  TP/ TT 
 
Dónde: 
 
TP: Tiempo productivo 
TT: Tiempo del turno 
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5.3.4.5 Rendimiento 
 
Indicador que  mide el ritmo de trabajo de cualquier operación para saber si lo hizo 
a ritmo lento, normal o rápido Con respecto a un tiempo STD Ó SAM predefinido. 
 
R= TS/TP 
 
Dónde: 
 
TS: Tiempo al estándar 
TP: Tiempo productivo 
 
5.3.4.6 Productividad 
 
Es un indicador  que muestra que tanto se lograron los objetivos, es el resultado 
de conjugar la eficiencia y el rendimiento pues hay operarios que lograron cierta 
cantidad  de producción con mucho rendimiento y altos tiempos improductivos;  y 
otros operarios de igual cantidad de producción lograda con bajo rendimiento pero 
con buena utilización de tiempos logrando así  ambos operarios la misma 
productividad. Se trata de maximizar la relación de los recursos alcanzados frente 
a los  recursos utilizados.  
                                                      
P= E * R 
 
Dónde: 
 
E: Eficiencia 
R: Rendimiento 
 
5.3.4.7 Producción 
 
Cantidad de bienes o servicios producidos en un periodo de tiempo determinado. 
 
P= tb/ c 
 
Dónde: 
 
P: Producción 
tb: Tiempo base: Tiempo en que desea expresar la producción 
C: Ciclo ó velocidad de producción: Tiempo en que se produce una unidad del 
producto. 
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5.4.  Procesamiento de la información 
 
Para realizar el análisis correspondiente a la información  de las muestras que se 
obtendrán a partir de las observaciones que se efectuarán en el área de corte, se 
procederá a tabular la información en los formatos correspondientes, luego se 
ingresarán los datos en Excel, para realizar los cálculos y los gráficos respectivos, 
a partir de los cuales se realizaran los análisis para obtener las conclusiones y 
sugerencias respecto a la información que se interpretará. 
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6.  DESARROLLO METODOLÓGICO 
 
 
En este capítulo explicaremos con una secuencia de pasos como se llevó a cabo 
el proyecto, además todos los inconvenientes que se presentaron en su desarrollo. 
También el análisis de las variables y los resultados obtenidos, que nos ayudarán 
a presentar un plan de mejoramiento para el área de corte de la empresa de 
confecciones de ropa para caballero marca NAGA. 
 
 
6.1  TEMA Y ÁREA  DE INVESTIGACIÓN 
 
 
Para el presente proyecto se eligió el área de producción, sección de corte con el 
objetivo de mejorar los procesos a través del cálculo de los tiempos estándar, con 
la propuesta de un plan de mejoramiento que ayudará a aumentar la productividad 
en las tareas que se realizan en el área de estudio.  
 
 
6.2  DIAGNÓSTICO 
 
 
Aprovechando que una de las 2 integrantes del proyecto labora en la empresa 
objeto de estudio, y que a través de los años por su relación directa de trabajo con 
el área de producción, pudo conocer más de cerca la problemática que afronta la 
empresa, y detectar  que especialmente para el área de corte las falencias en 
planeación y productividad eran muy grandes. Fue allí cuando se dio la 
oportunidad de proponer un proyecto que le ayudara a determinar tiempos 
estándar, que a pesar de su larga trayectoria no tenía y de proponer mejoras que 
aumentarán su productividad. 
 
 
6.3  MÉTODO UTILIZADO PARA TOMA DE MUESTRAS 
 
 
De acuerdo al diagnóstico realizado en el punto anterior, se determinó que el 
método  apropiado para realizar el estudio era el muestreo de trabajo, ya que por 
la naturaleza de las tareas que se realizan en esta área no se pueden utilizar otros 
métodos, como cronómetro y valoración: que consiste en medir tiempos por 
cronómetro, es muy usado para tareas repetitivas y requiere de tomar los tiempos 
desde el inicio hasta el final de la actividad, las tareas en ésta área son muy 
extensas y algunas operaciones no son repetitivas por lo tanto este método no era 
recomendable. 
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El método por tiempos predeterminados: se basa en analizar los movimientos 
básicos humanos, y se trabaja en base a tablas, como las tareas en esta sección 
no son repetitivas el estudio de movimientos se hace muy dispendioso. 
 
El muestreo de trabajo es apto para calcular un gran número de tareas en varios 
puestos de trabajo y cuando no es posible utilizar métodos como el de cronómetro 
y tiempos predeterminados suele se muy útil, por ésta razón era el que mejor se 
acomodaba a las características de los trabajos allí realizados.  
 
El muestreo de trabajo es una herramienta  basada  en principios estadísticos 
según el cual se hacen observaciones instantáneas al azar o sistemáticamente. Es 
decir, en este método se hacen observaciones  puntuales a intervalos establecidos 
al azar o en forma sistemática, no se toma el  tiempo de toda la operación, sino 
que al hacer la observación aleatoriamente, se registra el tipo de  que se está 
llevando a cabo en ese preciso instante. 
 
El muestreo de trabajo es una técnica usada para investigar las proporciones del 
tiempo total dedicadas a las diversas actividades que constituyen una tarea o una 
situación de trabajo. 
 
 
6.4  RECOPILACIÓN DE LA INFORMACIÓN 
 
 
Realizar trabajo de campo en la sección de corte, haciendo uso de las fuentes de 
investigación, en este caso las primarias que consisten en la observación directa 
de los operarios de la sección de extendido y corte por medio de la  aplicación de 
la técnica muestro de trabajo y la recopilación de información suministrada por los 
colaboradores del área. 
 
Como idea inicial pretendíamos determinar el tiempo estándar de los productos 
que allí se extienden y cortan: Pantalón - dril clásico, dril, bermuda, jean, camisa - 
guayabera, y camiseta, discriminándolos por piezas. 
 
Para tal fin iniciamos con el diseño de los formatos para toma de muestras donde 
incluíamos todas las tareas que se realizaban en el área, donde para cada 
producto existía un formato con el listado de piezas que lo conformaban. 
 
Antes de realizar la toma de muestras nos dirigimos a la empresa para conocer el 
funcionamiento del área, revisar y complementar nuestros formatos de acuerdo a 
observaciones que a manera general se realizaron, encontrando lo siguiente:  
 
Los formatos  no contenían en su totalidad todas las tareas o en otros casos no 
eran acordes a lo que se pretendía observar 
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Por otro lado quisimos analizar si era viable en cuestión de tiempo realizar el 
muestreo aplicándolo a cada producto y  pieza por pieza, para lo cual detectamos 
que no contábamos con una ocurrencia de cada tarea de una manera constante, 
por lo cual si decidíamos hacerlo así, nos demoraríamos demasiado tiempo ya que 
las observaciones demandaban estar tiempo completo en el horario del área 
objeto de estudio porque debíamos registrar durante todo el día cada tarea que se 
realizaba, discriminándola por pieza y  tomando el dato diario de las unidades 
producidas durante todo el día para cada producto. 
 
Después de presenciar esta situación durante un mes aproximadamente, y al no 
poder estar tiempo completo desarrollando las observaciones, decidimos 
replantear nuestra idea y ajustar los formatos a ella. 
 
La decisión entonces fue hacer el muestreo durante el tiempo que disponíamos 
cada día  y solo a cada producto de manera general, pero para esto debíamos 
cada día calcular aleatorios para el rango de tiempo que íbamos a estar allí en los 
intervalos escogidos para la toma de muestras de 5 minutos, estos aleatorios se 
calcularon en Excel y para cada hora de muestreo debían calcularse 12. 
 
En este momento se realizó el muestreo Piloto que consistió en la toma de 
muestras durante 2 días con un total de 116 observaciones y con los datos 
obtenidos procedimos al cálculo de la cantidad real de muestras a tomar en las 
dos áreas: extendido y corte a través de la utilización de la siguiente fórmula: 
 
 
                                              
Se determinó trabajar con un Nivel de Confianza del 90% y una Exactitud del 10%, 
la justificación de trabajar con estos valores obedece a tres razones 
principalmente:  la primera es la que tiene que ver con el tiempo y la economía 
para registrar la información, ya que trabajar con niveles de confianza y exactitud 
mayores requiere de mayor numero de observaciones y por ende mayor cantidad 
de tiempo para la recolección de la misma, la segunda razón es porque no se 
hace necesario realizar una gran cantidad de muestras para detectar las falencias 
que se puedan estar presentando en los procesos de producción de la empresa y 
la tercera razón es porque los resultados obtenidos con estos parámetros son 
aceptados y confiables y permiten inferir y dar resultados buenos para obtener 
buenas conclusiones. 
 
Los cálculos del N nos dieron unos valores altos de 7.354 muestras para el área 
de extendido y 3809 muestras para el área de corte. 
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El trabajo de campo se realizó durante seis semanas y la idea si bien no era 
alcanzar el total de muestras era hacer que este número fuera decreciendo a 
medida que se tomaban las muestras y los datos se volvían más reales y 
aceptables dentro de nuestro porcentaje de confiabilidad escogido. 
 
Finalmente las muestras que obtuvimos fueron 472 muestras para extendido y 367 
muestras para corte, que por limitaciones de tiempo fueron las que se pudieron 
tomar, pero que servirán de base para que más adelante otras personas puedan 
seguir ahondando en el tema hasta obtener cada vez datos más precisos y 
específicos de dichas tareas 
 
A pesar de que las muestras tomadas no fueron muy cercanas a las arrojadas por 
el método, con las obtenidas se pudo encontrar las falencias presente en el área 
de estudio que nos permiten proponer mejoras para aumentar la productividad. 
 
Los formatos utilizados durante la toma de las muestras para el piloto como para 
el trabajo de campo son los siguientes: 
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ANEXO A. FORMATO DE TOMA DE MUESTRAS EXTENDIDO Y CORTE 
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 ILUSTRACION 26. EXTENDIDO DE MUESTRA
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6.4.1 Primer cálculo del tamaño de muestra n a través de prueba piloto 
 
Tabla 3. Cálculo de tamaño muestra Sección Extendido y Corte 
 
 
DIA
LUNES 2 horas
JUEVES 2 horas
TOTAL  HORAS 4 h
MINUTOS EXTENDIDO 450 mH
MINUTOS CORTE 510 mH
TOTAL MINUTOS H 960 mH
OPERARIOS/DIA 3
TOTAL OBSERVACIONES 116
PROPORCION
CAMISETA 38 67,86%
OTROS PRODUCTOS 2 3,57%
OCIOSOS 16 28,57%
TOTAL OBS 56 100,00%
PROPORCION
CAMISA 30 50,00%
OTROS 26 43,33%
OCIOSOS 4 6,67%
TOTAL OBS 60 100,00%
CORTE
EXTENDIDO
MUESTREO PILOTO
EXTENDIDO Y CORTE
HORAS TOTALES OBSERVACION
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Estas son las muestras que propuso el modelo se deben tomar después de 
realizar el muestreo piloto, de las cuales por limitaciones de tiempo solo pudimos 
tomar 472 muestras en extendido y 367 muestras en corte, pero nos aportaron 
resultados considerables para el análisis del problema y propuesta de solución. 
 
Como resultado final obtuvimos los porcentajes de tiempos productivos e 
improductivos del área de extendido así: 
 
Grafico 1. Tiempos Productivos e improductivos sección Extendido 
 
 
N EXTENDIDO 7.354
N CORTE 3.809
18,64%
19,92%
8,47%
18,01%
20,55%
14,41%
TIEMPOS PRODUCTIVOS E 
IMPRODUCTIVOS DE EXTENDIDO
CAMISETA
CAMISA
DRIL
PANTALON
OTROS PRODUCTOS
OCIOSOS
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Actividades productivas 85,59%, representadas en extendido de camiseta 18,64%, 
camisa 19,92%, dril 8,47%, pantalón 18,01%, otros productos 20,55% y porcentaje 
de actividades improductivas conformadas por ausentes, inactivos, y otros 
14,41%. 
 
Para el área de corte obtuvimos los siguientes resultados: 
 
Grafico 2. Tiempos Productivos e improductivos sección Corte 
 
 
 
Porcentaje de tiempo productivo 84,47%, el 25,07% del tiempo se invierte en corte  
de camisa, 36,78% en corte de otros productos, 12,26% en pantalón, 5,45% en 
camiseta, 4,90% en dril y el total del tiempo improductivo es de 15,53%. 
 
De acuerdo a esta información, se puede observar que el porcentaje de tiempo 
improductivo es muy alto en las dos secciones debido a que se presentan  paros 
por actividades como recogida de tela, paros por tela imperfecta, revisiones 
anteriores  al extendido como revisión de orden de corte, trazo y rollos a extender. 
 
En corte se presentan paros por limpieza de máquina, desplazamiento de la 
misma, halar trazo, mover corte para liberar espacio, subirse a la mesa para cortar 
tramos que a nivel no puede cortar entre otros. 
 
Además también se muestra que el porcentaje de corte de otros productos es muy 
alto, ya que aquí quedaron consignadas actividades que no eran objeto de estudio 
en el presente trabajo: corte de bolsillos, corte de entretelas, sacar imperfectos, 
así como el corte de combinados que constituyen parte importante del mercado 
Naga que le da un toque casual a las prendas y siempre está presente. 
 
25,07%
5,45%
4,90%
12,26%
36,78%
15,53%
TIEMPOS PRODUCTIVOS E IMPRODUCTIVOS 
DE CORTE
CAMISA
CAMISETA
DRIL
PANTALON
OTROS PRODUCTOS
OCIOSOS
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Grafico 3. Tiempos estándar en extendido por unidad 
 
 
 
Según este gráfico se observa que el tiempo estándar para extendido de una 
camisa es de 1,07 minutos, para el dril es de 1,42 minutos, el pantalón es de 0,86 
minutos y para la camiseta es de 8,60 minutos, este incremento en la camiseta 
con respecto a los otros productos puede deberse a que especialmente en este 
producto se deben realizar procesos anteriores para poder extender, como es 
pinar la tela. 
 
 
Grafico 4. Tiempos estándar en corte por unidad 
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Según este gráfico se observa que el tiempo estándar para corte de una camisa 
es de 0,58 minutos, para el dril es de 0,22 minutos, el pantalón es de 0,42 minutos 
y para la camiseta es de 2,80 minutos,  se muestra nuevamente que el tiempo 
estándar es más alto para la camiseta debido a que en la actividad del corte se 
debe tener especial cuidado con el case de las rayas y que las líneas que 
conforman el repite de la camiseta estén derechas, aunque el éxito de esta tarea 
se logra si el extendido fue exitoso. 
 
6.5  FALENCIAS ENCONTRADAS DURANTE EL TIEMPO DE EJECUCIÓN DEL 
PROYECTO 
 
 
Durante la toma de muestras el promedio del porcentaje de tiempos improductivos 
de corte y extendido fue de15,53% y 14,41%, al analizar las razones de por qué 
este porcentaje era tan alto, encontramos las siguientes falencias: 
 
a. Se producían varios paros de actividades durante el día, de todo el personal 
del área de extendido y corte para recoger telas en la bodega de materia 
prima 
 
b. Cuando iba el comprador del retal (desperdicios de tela) a recogerlo, los 
operarios de las dos áreas implicadas debían suspender sus actividades 
para trasladarlo del sitio donde se guarda, llevarlo hasta la báscula a  pesar 
y sacarlo hasta el transporte. 
 
c. Falta de planeación del trabajo en el área por parte del coordinador, no se 
utiliza el tablero instalado para tal fin y por tal razón los operarios al terminar 
cada tarea no saben con que orden de producción continuar por ende se 
desplazan a buscar el coordinador hasta el área de trazo ocasionando 
pérdidas de tiempo 
 
d. El área de trazo que surte directamente al área de corte debe mantener una 
planeación anticipada de trazos con sus órdenes de corte, para que corte 
pueda hacer también su planeación por lo menos semanal y en ningún 
momento se pare por falta de trabajo o porque alguna tela presente un 
defecto muy grande y se deba hacer a un lado y seguir con otro producto, 
como se pudo evidenciar en una de las visitas hechas a la empresa, donde 
toda el área paralizó sus actividades porque el trazador no fue a laborar ese 
día. 
 
e. No hay un plan de capacitación para el personal nuevo, por tal razón los 
extendedores y cortadores deben invertir parte de su tiempo laboral 
indicando como se realizan las tareas al personal que ingresa por primera 
vez 
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f. Los cortadores son los que deben revisar si las telas al momento de 
extender  son las seleccionadas en la orden de corte, así como revisar el 
trazo y no se hace de manera anticipada, además deben recoger  los 
cortes, revisar piquetes en algunas piezas y arrumar el trabajo para 
numeración. 
 
g. El retal también es recogido y almacenado por ellos, en costales. 
 
 
6.6  PROPUESTAS PARA MEJORAR EL FLUJO DE TRABAJO Y LA 
PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA (PLAN DE MEJORAMIENTO) 
 
 
Lo primero es, que debe existir planeación de actividades desde el coordinador del 
área, quien deberá tener una carga mínima de trazos para una semana, para que 
de igual manera pueda tener una semana anticipada en el área de corte y poder 
salir adelante sin paros de producción así se presenten defectos en telas o 
ausencia del trazador. 
 
El coordinador deberá programar cada día al terminar la jornada laboral antes de 
irse, el tablero indicando que actividad debe realizar cada funcionario y establecer 
el orden para ello 
 
El coordinador deberá hacer rondas durante el día para evaluar el correcto 
desempeño y avance de las actividades, así como prevenir o dar solución a 
inconvenientes que se pudieran presentar 
 
Es de gran importancia que la empresa siga con el desarrollo de su 
direccionamiento estratégico, ya que es un proceso que se encamina hacia la 
consecución y mantenimiento de una ventaja competitiva que permita a la 
empresa continuar en el mercado. Para ello, la dirección de la empresa la 
empresa debe conocer primero hacia qué objetivos encaminarse y después dirigir 
y coordinar todos los esfuerzos para alcanzar dichas metas. 
 
Es indispensable que la empresa consolide el área de gestión de talento humano, 
ya que su aporte permite a las organizaciones garantizar la selección y 
contratación del personal idóneo, desarrollar las competencias que aumenten la 
productividad, a través de programas de formación y entrenamiento de personal, 
desarrollar actividades orientadas al bienestar de los colaboradores y de sus 
familias e integrar los aspectos legales requeridos en salud ocupacional y 
seguridad industrial. 
Implementar la propuesta de desarrollo organizacional y liderazgo 
transformacional, cuya finalidad es dar una respuesta de cambio, es decir, 
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transformar las actitudes, creencias, valores y estructura de la empresa, de tal 
forma que ésta pueda adaptarse mejor a las nuevas tecnologías y retos del 
mercado, que día a día es cambiante y de esta manera obtener la ventaja 
competitiva. Todo esto con el fin de lograr un equilibrio entre las necesidades y 
objetivos de la empresa y del personal que lo conforma, perfeccionar los sistemas 
de información y comunicación, desarrollar el sentido de pertenencia en las 
personas para incrementar su motivación y lealtad a la empresa, desarrollar las 
potencialidades de los individuos en las áreas técnicas, administrativas e 
interpersonales, establecer un clima de confianza y finalmente crear un clima de 
receptividad con el fin de conocer las realidades de la empresa para de esta 
manera diagnosticar y solucionar problemas. 
 
Para que el manejo de telas se realice sin afectar el plan de trabajo diario definido 
para el área, y ya que se debe contar con una semana anticipada, la recogida de 
la cantidad total de telas necesarias para cada semana se deberá programar una 
vez cada sábado, y de forma planeada para que tanto la bodega de materia prima 
como corte destinen el tiempo necesario solo una vez a la semana, y no se 
ocasionen interrupciones cada día en cualquier momento afectando la 
productividad. 
 
Se hace necesario tener una persona de apoyo, que tenga listas las telas para el 
momento de extendido, que haya revisado con anterioridad que los rollos 
coincidan con la orden de corte y que tenga revisados los trazos, para que la 
actividad del área sea solo de extender y cortar, además que se encargue de 
recoger el trabajo, revisar piquetes en piezas y arrumar para numerado, además 
de recoger el retal y almacenarlo correctamente. 
 
La persona de apoyo deberá encargarse cada que recoja el trabajo cortado para 
ser arrumado, también de recoger y depositar en costales el retal, una vez lleno en 
su totalidad el costal, se deberá pesar, marcar con la cantidad de kilos, regístralo 
en un formato de control de retal y almacenarlo en el lugar establecido para tal fin 
siempre y cuando el comprador de este retal garantice que sus colabores serán 
los encargados de cargarlo hasta el transporte y que el espacio de almacenaje no 
sea debajo de las mesas de corte para no afectar el normal funcionamiento el día 
que lleguen a recogerlo. 
 
De lo contrario se debe ubicar en un lugar en lo posible en el primer piso de la 
empresa cerca al área de despacho del mismo. 
 
En ambos casos el retal  almacenado debe ser evacuado en lo posible cada 15 
días, para que no se generen problemas de bodegaje que afecten el buen 
funcionamiento del área. 
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6.7 PROPONER NUEVAS HERRAMIENTAS PARA MEJORAR LA CALIDAD, 
EFECTIVIDAD Y PRODUCTIVIDAD EN EL TRABAJO 
 
 
Implementar programa de salud ocupacional, que propenda por la protección de 
sus empleados a través de la existencia de los implementos de protección 
personal y el buen uso de ellos, además debe exigir el uso de ellos en los ámbitos 
que lo requiere. 
 
Como un proyecto a corto plazo la empresa deberá pensar en la implementación 
de las 5’S: Una herramienta referida al mantenimiento integral de la empresa no 
solo de maquinaria, equipo e infraestructura sino del mantenimiento del entorno 
por parte de todos, en Inglés se ha denominado Housekeeping que traducido es 
ser amos de casa también en el trabajo. 
 
Ilustración 27. Las 5 S’ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
La 1° S: Seiri (Clasificación y Descarte) 
Significa separar las cosas necesarias y las que no la son manteniendo las cosas 
necesarias en un lugar conveniente y en un lugar adecuado. 
 
La 2da S: SEITON (Organización)  
La organización es el estudio de la eficacia. Es una cuestión de cuán rápido uno 
puede conseguir lo que necesita, y cuán rápido puede devolverla a su sitio nuevo. 
Cada cosa debe tener un único, y exclusivo lugar donde debe encontrarse antes 
de su uso, y después de utilizarlo debe volver a él. Todo debe estar disponible y 
próximo en el lugar de uso. 
Tener lo que es necesario, en su justa cantidad, con la calidad requerida, y en el 
momento y lugar adecuado. 
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La 3° S: SEISO (Limpieza) 
La limpieza la debemos hacer todos. 
Es importante que cada uno tenga asignada una pequeña zona de su lugar de 
trabajo que deberá tener siempre limpia bajo su responsabilidad. No debe haber 
ninguna parte de la empresa sin asignar. Si las persona no asumen este 
compromiso la limpieza nunca  será real. 
Toda persona deberá conocer la importancia de estar en un ambiente limpio. Cada 
trabajador de la empresa debe, antes y después de cada trabajo realizado, retirara 
cualquier tipo de suciedad generada. 
 
La 4° S: SEIKETSU (Higiene y Visualización). 
Esta S envuelve ambos significados: Higiene y visualización. 
La higiene es el mantenimiento de la Limpieza, del orden. Quien exige y hace 
calidad cuida mucho la apariencia. En un ambiente Limpio siempre habrá 
seguridad. Quien no cuida bien de sí mismo no puede hacer o vender productos o 
servicios de Calidad. 
Una técnica muy usada es el “visual management”, o gestión visual. Esta Técnica 
se ha mostrado como sumamente útil en el proceso de mejora continua. Se usa en 
la producción, calidad, seguridad y servicio al cliente. 
Consiste en grupo de responsables que realiza periódicamente una serie de 
visitas a toda la empresa y detecta aquellos puntos que necesitan de mejora. 
Una variación mejor y más moderna es el “colourmanagement” o gestión por 
colores. Ese mismo grupo en vez de tomar notas sobre la situación, coloca una 
serie de tarjetas, rojas en aquellas zonas que necesitan mejorar y verdes en zonas 
especialmente cuidadas. 
 
La 5° S: SHITSUKE (Compromiso y Disciplina)  
Disciplina no significa que habrá unas personas pendientes de nosotros 
preparados para castigarnos cuando lo consideren oportuno. Disciplina quiere 
decir voluntad de hacer las cosas como se supone se deben hacer. Es el deseo de 
crear un entorno de trabajo en base de buenos hábitos. 
Mediante el entrenamiento y la formación para todos (¿Qué queremos hacer?) y la 
puesta en práctica de estos conceptos (¡Vamos hacerlo!), es como se consigue 
romper con los malos hábitos pasados y poner en práctica los buenos. 
Normalmente las empresas que aplican estos códigos de colores nunca tiene 
tarjetas rojas, porque en cuanto se coloca una, el trabajador responsable de esa 
área soluciona rápidamente el  problema para poder quitarla. 
 
 
6.8  MANTENER Y ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE CONTROL  
 
Realizar el seguimiento a la  aplicación de los nuevos procedimientos, para 
garantizar el correcto aprendizaje de las técnicas  y se logre los resultados 
esperados. 
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Establecer indicadores para determinar los porcentajes productivos e 
improductivos, así como el cumplimiento de las diferentes metas trazadas. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 84 
 
7. CONCLUSIONES 
 
 
 Mediante el muestreo de trabajo se pudo determinar el N apropiado para la 
toma de muestras a través del desarrollo de muestras piloto. 
 
 Con el desarrollo del presente trabajo se evidenció problemas de tiempos 
ociosos  e inactivos alrededor del 15% tanto para el área de extendido 
como para el área de corte, representados básicamente por los paros 
realizados al recoger la tela en materia prima, entrega de retal, falta de 
carga por parte de trazo, falta de planeación entre otras. 
 
 El muestreo de trabajo es una herramienta demasiado útil para el cálculo de 
tiempos productivos, improductivos y finalmente el tiempo estándar de 
productos, obtenidos mediante un proceso como el estudiado en este 
proyecto, que no contaba con tareas repetitivas. 
 
 A través del estudio de las falencias presentadas, se pudo ver que es 
necesario implementar mecanismos de planeación de tareas que sean 
ejecutadas a través de la dirección del coordinador del área, que permitan 
que el trabajo sea continuo y mejore la productividad. 
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8. RECOMENDACIONES 
 
 
 Se recomienda a la organización aplicar la metodología de MUESTREO 
DEL TRABAJO en las diferentes áreas de la empresa  ya que permitirá 
encontrar los problemas que las afectan y las mejoras con las cuales su 
proceso productivo  puede aumentar la productividad 
 
 Se recomienda implementar mecanismos de planeación de las tareas por lo 
menos para una semana anticipada. 
 
 Se recomienda para lograr beneficios sustanciales en todo el proceso 
productivo, en lo posible revisar las mejoras propuestas en este trabajo y 
aplicarlas 
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9. ANEXOS 
 
Anexo B. Cálculo tamaño muestra y  tiempo productivo e improductivo día 1 
y 2 - piloto 
 
 
DIA
LUNES 2 horas
JUEVES 2 horas
TOTAL  HORAS 4 h
MINUTOS EXTENDIDO 450 mH
MINUTOS CORTE 510 mH
TOTAL MINUTOS H 960 mH
OPERARIOS/DIA 3
TOTAL OBSERVACIONES 116
PROPORCION
CAMISETA 38 67,86%
OTROS PRODUCTOS 2 3,57%
OCIOSOS 16 28,57%
TOTAL OBS 56 100,00%
PROPORCION
CAMISA 30 50,00%
OTROS 26 43,33%
OCIOSOS 4 6,67%
TOTAL OBS 60 100,00%
CALCULO N
N EXTENDIDO 7.354
N CORTE 3.809
CORTE
EXTENDIDO
MUESTREO PILOTO
EXTENDIDO Y CORTE
HORAS TOTALES OBSERVACION
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Anexo C. Cálculo tamaño muestra y  tiempo productivo e improductivo día 3  
 
DIA
LUNES 2 horas
JUEVES 2 horas
MIERCOLES 2 horas
TOTAL  HORAS 6 h
MINUTOS EXTENDIDO 750 mH
MINUTOS CORTE 690 mH
TOTAL MINUTOS H 1440 mH
OPERARIOS/DIA 4
TOTAL OBSERVACIONES 204
PROPORCION
CAMISETA 88 81,48%
OTROS PRODUCTOS 2 1,85%
OCIOSOS 18 16,67%
TOTAL OBS 108 100,00%
PROPORCION
CAMISA 30 31,25%
CAMISETA 20 20,83%
OTROS PRODUCTOS 37 38,54%
OCIOSOS 9 9,38%
TOTAL OBS 96 100,00%
CALCULO N
N EXTENDIDO 14.444
N CORTE 3.329
EXTENDIDO Y CORTE
HORAS TOTALES OBSERVADAS
EXTENDIDO
CORTE
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Anexo D. Cálculo tamaño muestra y  tiempo productivo e improductivo día 4  
 
 
DIA
LUNES 2 horas
JUEVES 2 horas
MIERCOLES 2 horas
JUEVES 2 horas
TOTAL  HORAS 8 h
MINUTOS EXTENDIDO 780 mH
MINUTOS CORTE 1020 mH
TOTAL MINUTOS H 1800 mH
OPERARIOS/DIA 4
TOTAL OBSERVACIONES 278
PROPORCION
CAMISETA 88 73,33%
DRIL 6 5,00%
OTROS PRODUCTOS 2 1,67%
OCIOSOS 24 20,00%
TOTAL OBS 120 100,00%
PROPORCION
CAMISA 30 18,99%
CAMISETA 20 12,66%
PANTALON 23 14,56%
OTROS PRODUCTOS 72 45,57%
OCIOSOS 13 8,23%
TOTAL OBS 158 100,00%
CALCULO N
N EXTENDIDO 16.030
N CORTE 3.036
EXTENDIDO Y CORTE
HORAS TOTALES OBSERVADAS
EXTENDIDO
CORTE
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Anexo E. Cálculo tamaño muestra y  tiempo productivo e improductivo día 5 
 
DIA
LUNES 2 horas
JUEVES 2 horas
MIERCOLES 2 horas
JUEVES 2 horas
SABADO 2 horas
TOTAL  HORAS 10 h
MINUTOS EXTENDIDO 1080 mH
MINUTOS CORTE 1200 mH
TOTAL MINUTOS H 2280 mH
OPERARIOS/DIA 4
TOTAL OBSERVACIONES 374
PROPORCION
CAMISETA 88 48,35%
DRIL 40 21,98%
OTROS PRODUCTOS 20 10,99%
OCIOSOS 34 18,68%
TOTAL OBS 182 100,00%
PROPORCION
CAMISA 30 15,63%
CAMISETA 20 10,42%
DRIL 18 9,38%
PANTALON 23 11,98%
OTROS PRODUCTOS 82 42,71%
OCIOSOS 19 9,90%
TOTAL OBS 192 100,00%
CALCULO N
N EXTENDIDO 2.205
N CORTE 2.630
EXTENDIDO Y CORTE
HORAS TOTALES OBSERVADAS
EXTENDIDO
CORTE
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Anexo F. Cálculo tamaño muestra y  tiempo productivo e improductivo día 6 
 
 
DIA
LUNES 2 horas
JUEVES 2 horas
MIERCOLES 2 horas
JUEVES 2 horas
SABADO 2 horas
LUNES 2 horas y media
TOTAL  HORAS 12 horas y media
MINUTOS EXTENDIDO 1310 mH
MINUTOS CORTE 1270 mH
TOTAL MINUTOS H 2580 mH
OPERARIOS/DIA 4
TOTAL OBSERVACIONES 486
PROPORCION
CAMISETA 88 31,88%
CAMISA 54 19,57%
DRIL 40 14,49%
OTROS PRODUCTOS 46 16,67%
OCIOSOS 48 17,39%
TOTAL OBS 276 100,00%
PROPORCION
CAMISA 30 14,29%
CAMISETA 20 9,52%
DRIL 18 8,57%
PANTALON 23 10,95%
OTROS PRODUCTOS 98 46,67%
OCIOSOS 21 10,00%
TOTAL OBS 210 100,00%
CALCULO N
N EXTENDIDO 1.607
N CORTE 2.905
EXTENDIDO Y CORTE
HORAS TOTALES OBSERVADAS
EXTENDIDO
CORTE
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Anexo G. Cálculo tamaño muestra y  tiempo productivo e improductivo día 7 
 
DIA
LUNES 2 horas
JUEVES 2 horas
MIERCOLES 2 horas
JUEVES 2 horas
SABADO 2 horas
LUNES 2 horas y media
MARTES 2 horas
TOTAL  HORAS 14 horas y media
MINUTOS EXTENDIDO 1550 mH
MINUTOS CORTE 1510 mH
TOTAL MINUTOS H 3060 mH
OPERARIOS/DIA 4
TOTAL OBSERVACIONES 558
PROPORCION
CAMISETA 88 29,43%
CAMISA 68 22,74%
DRIL 40 13,38%
OTROS PRODUCTOS 46 15,38%
OCIOSOS 57 19,06%
TOTAL OBS 299 100,00%
PROPORCION
CAMISA 67 25,87%
CAMISETA 20 7,72%
DRIL 18 6,95%
PANTALON 23 8,88%
OTROS PRODUCTOS 106 40,93%
OCIOSOS 25 9,65%
TOTAL OBS 259 100,00%
CALCULO N
N EXTENDIDO 1.763
N CORTE 3.645
EXTENDIDO Y CORTE
HORAS TOTALES OBSERVADAS
EXTENDIDO
CORTE
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Anexo H. Cálculo tamaño muestra y  tiempo productivo e improductivo día 8 
 
 
DIA
LUNES 2 horas
JUEVES 2 horas
MIERCOLES 2 horas
JUEVES 2 horas
SABADO 2 horas
LUNES 2 horas y media
MARTES 2 horas
TOTAL  HORAS 14 horas y media
MINUTOS EXTENDIDO 1830 mH
MINUTOS CORTE 1610 mH
TOTAL MINUTOS H 3440 mH
OPERARIOS/DIA 4
TOTAL OBSERVACIONES 650
PROPORCION
CAMISETA 88 25,07%
CAMISA 68 19,37%
DRIL 40 11,40%
PANTALON 39 11,11%
OTROS PRODUCTOS 56 15,95%
OCIOSOS 60 17,09%
TOTAL OBS 351 100,00%
PROPORCION
CAMISA 67 22,41%
CAMISETA 20 6,69%
DRIL 18 6,02%
PANTALON 45 15,05%
OTROS PRODUCTOS 116 38,80%
OCIOSOS 33 11,04%
TOTAL OBS 299 100,00%
CALCULO N
EXTENDIDO Y CORTE
HORAS TOTALES OBSERVADAS
EXTENDIDO
CORTE
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Anexo I. Cálculo tamaño muestra y  tiempo productivo e improductivo día 9 
 
DIA
LUNES 2 horas
JUEVES 2 horas
MIERCOLES 2 horas
JUEVES 2 horas
SABADO 2 horas
LUNES 2 horas y media
MARTES 2 horas
TOTAL  HORAS 14 horas y media
MINUTOS EXTENDIDO 1830 mH
MINUTOS CORTE 1610 mH
TOTAL MINUTOS H 3440 mH
OPERARIOS/DIA 4
TOTAL OBSERVACIONES 714
PROPORCION
CAMISETA 88 22,80%
CAMISA 68 17,62%
DRIL 40 10,36%
PANTALON 39 10,10%
OTROS PRODUCTOS 83 21,50%
OCIOSOS 68 17,62%
TOTAL OBS 386 100,00%
PROPORCION
CAMISA 67 20,43%
CAMISETA 20 6,10%
DRIL 18 5,49%
PANTALON 45 13,72%
OTROS PRODUCTOS 135 41,16%
OCIOSOS 43 13,11%
TOTAL OBS 328 100,00%
CALCULO N
N EXTENDIDO 2.423
N CORTE 4.687
EXTENDIDO Y CORTE
HORAS TOTALES OBSERVADAS
EXTENDIDO
CORTE
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Anexo J. Cálculo tamaño muestra y  tiempo productivo e improductivo día10 
 
DIA
LUNES 2 horas
JUEVES 2 horas
MIERCOLES 2 horas
JUEVES 2 horas
SABADO 2 horas
LUNES 2 horas y media
MARTES 2 horas
TOTAL  HORAS 14 horas y media
MINUTOS EXTENDIDO 1830 mH
MINUTOS CORTE 1610 mH
TOTAL MINUTOS H 3440 mH
OPERARIOS/DIA 4
TOTAL OBSERVACIONES 787
PROPORCION
CAMISETA 88 20,95%
CAMISA 94 22,38%
DRIL 40 9,52%
PANTALON 39 9,29%
OTROS PRODUCTOS 91 21,67%
OCIOSOS 68 16,19%
TOTAL OBS 420 100,00%
PROPORCION
CAMISA 92 25,07%
CAMISETA 20 5,45%
DRIL 18 4,90%
PANTALON 45 12,26%
OTROS PRODUCTOS 135 36,78%
OCIOSOS 57 15,53%
TOTAL OBS 367 100,00%
CALCULO N
N EXTENDIDO 2.658
N CORTE 5.284
EXTENDIDO Y CORTE
HORAS TOTALES OBSERVADAS
EXTENDIDO
CORTE
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Anexo K. Cálculo tamaño muestra y  tiempo productivo e improductivo día11 
 
DIA
LUNES 2 horas
JUEVES 2 horas
MIERCOLES 2 horas
JUEVES 2 horas
SABADO 2 horas
LUNES 2 horas y media
MARTES 2 horas
TOTAL  HORAS 14 horas y media
MINUTOS EXTENDIDO 1830 mH
MINUTOS CORTE 1610 mH
TOTAL MINUTOS H 3440 mH
OPERARIOS/DIA 4
TOTAL OBSERVACIONES 839
EXTENDIDO PROPORCION
CAMISETA 88 18,64%
CAMISA 94 19,92%
DRIL 40 8,47%
PANTALON 85 18,01%
OTROS PRODUCTOS 97 20,55%
OCIOSOS 68 14,41%
TOTAL OBS 472 100,00%
CORTE PROPORCION
CAMISA 92 25,07%
CAMISETA 20 5,45%
DRIL 18 4,90%
PANTALON 45 12,26%
OTROS PRODUCTOS 135 36,78%
OCIOSOS 57 15,53%
TOTAL OBS 367 100,00%
CALCULO N
N EXTENDIDO 2.942
N CORTE 5.284
EXTENDIDO Y CORTE
HORAS TOTALES OBSERVADAS
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